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NOS ABONNÉS SE DOCUMENTENT ENTRE EUX 


Sous cette rubrique QuesrioNs ET RÉéroxsrs nous publions les demandes de renseignements adressées par nos 
abonnés et les réponses à ces questions que d'autres abonnés seront en mesure de nous transmettre. 


Nous faisons appel à tous ceux de nos lecteurs susceplitles de répondre aux questions posées pour les prier de bien 


vouloir faire parvenir à la Rédaction de « LA PRATIQUE DES 


INDUSTRIES MÉCANIQUES », 92, rue Bonaparte, 


Paris (VI), tous documents susceptibles de rendre servire aux abonnés qui ont sollicité ces renseignements. Ils assure- 
ront la continuité de cette œuvre de mutualité industrielle que constitue notre rubrique QuESsTioNS ET RÉPONSES. 
Les réponses de nos abonnés qui présenteraient un caractère d'intérêt plus général seront publiées sous la rubrique 


RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER. 


QUESTIONS 


de nos abonnés 


No 8577. —  Pourrait-on m'indiquer 
l'adresse de la Compagnie Horlogère 
« Ultra » ? H. 

N° 8578. — Existe-t-il un formulaire 
relatif à la taille horlogère ? H. 


N° 8570. — Pourrait-on nous indiquer 
le nom du licencié français du procédé 
« Croning », qui a réalisé les petits en- 
grenages en fonte résistante représentés 
dans l'illustration de l’article paru dans 
le numéro d'avril 1954 de « La Pratique 
des Industries Mécaniques » ?E B. 


No 8580. — Pourrait-on nous procurer 
un scléroscope ou duromètre à billes pour 
mesurer la dureté de cylindres de diamè- 
tre variant entre 250 et 300 mm en ma- 
tière plastique d’une dureté correspondant 
à celle d’un cylindre de machine à écrire. 


No 8581. — Pourrait-on nous indiquer 
l'adresse de la Société S.A.D.E.P., édi- 
teur du Rapport de Chaudronnerie-T ôle- 
rie signalé dans « La Pratique des Indus- 
tries Mécaniques ? » P. I. 


No 8582. Pourrait-on nous indiquer 
les fournisseurs, constructeurs ou reven- 
deurs susceptibles de nous procurer les 
ouvrages et appareillages spéciaux pour 
forage des trous prismatiques, triangulai 
res, carrés, hexagonaux, etc... dans des 


pièces mécaniques sur machines à per- 
cer ? 


N° 8583. Dans les cardiers mécani- 
ques sont disposées, sur des « tambours », 
des pointes portant des planches métal- 
liques fixées obliquement qui, en tour- 
nant, peignent chanvre, le coton, ou 
une autre matière textile similaire. 

Quelque abonné ou entreprise aurait- 
il l'obligeance de m'expliquer comment 
sont préparées ces planches à pointes - 
comment sont apprêtées les planches mé- 
mes et, spécialement, par quel procédé 
v sont fixées les pointes ?... Ce que 
j'en sais, c’est que les planches sont en 
bois de hêtre et que ce bois est soumis 
à la cuisson dans l’eau. 


N° 8584. Pourrait-on nous indiquer 
un constructeur susceptible de fournir 
une tête de perçage permettant de per- 
cer deux trous de 14 mm dans des brides 
en fonte (écartement des trous : 90 mm). 

Pourrait-on nous donner les caractéris- 
tiques de têtes de perçage à 2 ou 4 fo- 
rets ? F. B. 


N° 8585. — Dans le numéro de Mai 
1951 de la Revue « La Technique Mo- 
derne », nous avons relevé les caracté- 
ristiques d'un joint rotatif « Crâne ». 

Pourrait-on nous faire connaître le nom 
et l'adresse de la maison qui fabrique 
actuellement les joints dont il est ques- 
tion ci-dessus. U. 


No 8586. Dans le numéro de jan- 
vier 1954 de « La Pratique des Industries 


Mécaniques » (page 12) est publié un 
article de M. Krieg, relatif aux forets hé 
licoïidaux - affûtage, poussée et couple; 
tenue du foret. 

A la fin du préambule, il est fait état 
de mémoires rassemblant toutes les don- 
nées utilisées et qui seront probablement 
déposés dans une bibliothèque technique. 

Pourrait-on nous dire si ce dépôt a eu 
lieu, depuis quand et où, et à quelles con- 
ditions il est possible de se le procurer ? 


N° 8587. — Il est paru dans la livrai- 
son de septembre 1953 de la revue « La 
Technique Moderne », un article traduit 
de la revue « Engineering », relatif à une 
installation d'usinage par étincelle élec- 
trique aux Etablissements Sparcatron, de 
Gloucester. 

Pourrait-on me faire connaître les a- 
dresses des Etablissements français pos- 
sédant une installation d'usinage par 
étincelage et des maisons fabriquant de 
telles installations ? A. B. 


RÉPONSES 


de nos abonnés 


No 8552. — Les boîtes de vitesses à 
présélection sont très nombreuses sur les 
tours revolver. - VDF utilise des embra- 
yages électro-magnétiques Siemens ; Gil- 
demeister se sert d'embrayages à lamel- 


les à commande hydraulique; Herbert, 


Voir da suite page IV 
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T. XXXVII. — 


APPAREILS POUR 


EQUIPEMENTS HYDRO-MECANIQUES 


+ POMPES A DEBIT CONSTANT ET VARIABLE. 
+ VAIVES DE DECHARGE, DE REDUCTION DE PRESSION 
+ VALVES A 4 DIRECTIONS A COMMANDE MANU: 


“ELLE OU PAR GALET. 


VALVES PILOTES 


USINES A VENISSIEUX ET 
VILLEURBANNE (RHONE 


+ VAIVES PILOTES ,ELECTRO-VAIVES A1 OU? ELECTROS 
+ VALVES A COMMANDE HYDRAULIQUE PAR 


* VALVES MULTIPLES A ELEMENTS STANDARD 
+ CLAPETS, ETRANGLEURS, REGULATEURS DE 
DEBIT,CONTACTS A PRESSION, 
Proets d'équipements complets de 
machines avec schema de montage 


Réponses de nos abonnés /://e) 


d'embrayages à lamelles à commande mé- 
canique; Gisholt et quelques autres, d’un 
déplacement de baladeuses à commande 
hydraulique. Cette dernière solution est 
bien plus simple que l'emploi d'embra- 
vages, mais les embrayages passent les 
vitesses plus rapidement et sans bruit. 


No 8554. — Il n'existe pas pour l'ins- 
tant en France de stato-réacteurs de pe- 
tite puissance susceptibles d'être montés 
en bout de pales pour les rotors des hé- 
licoptères. 

Toutefois, deux sociétés étudient et 
construisent des stato-réacteurs de mo- 
yenne puissance. [l s'agit de la Snecma 
(s'adresser à M. Racine, 150, boulevard 
Haussmann, Paris (8°), et la Sfecmas 


(s'adresser à M. Bertheaume, 12, rue 
Béranger, Chatillon-sous-Bagneux  (Sei- 
ne). 


Pour l'instant, un seul pays poursuit 
commercialement de tels moteurs Les 
Etats-Unis. 

Parmi les ouvrages traitant des stato- 
réacteurs, nous pouvons vous indiquer 
l'ouvrage de Smith « Propulsion par 
réaction », édité par la Librairie Dunod. 


B. 
No 8555. — Vous pourriez trouver des 


précisions sur l'établissement des pou- 
lies à gorge dans l'ouvrage suivant : 


Formulaire Hütte, Tome II, 27° édi- 


tion, page 998. 


No 8556. Voici quelques renseigne- 
ments bibliographiques relatifs aux dépôts 
chimiques de nickel : 

Le dépôt chimique épais de nickel et 
de cobalt a été révélé pour la première 
fois dans un article de la revue Steel 
du 28 juillet 1947, aux pages 84, 86, 88, 
100 €t 102. 

L'article est 
formules qui permettent 
l'expérience. 


complet et contient les 
de  reproduirt 


On trouve aussi deux brevets :méri- 
cains : 
U.S.P. 2.532.283 du 5 mai 1947, Bren- 


ner et Ridell, dépôt chimique de nickel. 

U.S.P.2.532.284; même date et mêmes 
demandeurs, dépôt chimique de cobalt. 

Enfin, citons trois articles plus récents, 
montrant que cette technique a été re- 
prise, sous le nom de procédé Kanigen, 
par la « General American Transport:- 
tion Corp. » qui l'a industrialisé. 


Product Engineering, mai 1953, pp. 
221-223 et Iron Age, 11 maäi 1953, PP- 
115-119 et Materials and Methods, mai 
1953- R. J. B. 


No 8557. Nous croyons que la So- 
ciété du Pont de Nemours construit des 
pompes pour le transport d'oxyde de fer 
analogues à celle qui a été décrite dans la 
livraison de janvier 1954 de « La Pratique 
des Industries Mécaniques ». Peut-être 
pourriez-vous vous adresser directement à 


cette Société, dont voici l'adresse : 
14, rue Lincoln, Paris-8' M. B. 


No 8558. Le procédé concernant la 
méthode d'équilibrage statique Bréguet- 
Delaporte à certainement été développé 
par la Maison Bréguet, à laquelle vous 
pourriez vous adresser. Voici son adresse : 

Etablissements Bréguet, avenue 
d'Evlau, Paris (16°). 


N° 8550. Voici les adresses de quel- 
ques Etablissements susceptibles de four- 
nir du caoutchouc pour emboutissage : 

S.LT., 7, rue du Théâtre, Paris (15°) 
(Tél. : Suffren 49-70). 

Paulstra, 9, rue Hamelin, 
(Tél. : Kléber 19-70). 

Kalker, 58, rue de Paris, Les Lilas 
(Seine). (Tél. : Botzaris 48-45). J.-B. 


Paris (16°) 


No 8562. Voici les adresses de quel- 
ques fabricants de fraises extensibles 

Manufacture d'Alésoirs et Mèches amé- 
ricaines, $, passage des Saints-Simoniens, 
Paris-20°. 

Ets. Bavoillot, 258, rue Boileau, Lyon 
(Rhône). 

Cavé, Flayac et Cie, 15, rue Jean-Alle- 
mane, Saint-Etienne (Loire). 

Fabrique Parisienne de Mèches améri- 
caines et d'Outillage de Précision « Me- 
cano », place de l'Hôtel-de-Ville, La 
Courneuve, (Seine). 

S.O.M.U.A., 146, boulevard Victor- 
Hugo, Saint-Ouen (Seine). 


{Voir la suite page VI) 
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Une Nouveaute 
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DES GRAISSES CONSISTANTES 
ET DES MATIERES PATEUSES 


Le uhréuSateut 
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CONSISTANTES ** 


ET LES MATIÈRES 
PATEUSES 


* COUCHE 
UNIFORME 


LAPIDITÉ 
D'APPLICATION 


DÉPARTEMENT 


“AIR” 


WAGRAM :63-44 


Réponses de nos abonnés suite) 


Ets Horstmann, rue Saint-Maur, 
Paris (11°). 

Ets P. Huré, 
ris (10°). 

Ets Livet, 30, rue Ramus, Paris (20°). 

Ets Tallavignes Deloche, 20, rue de 
l'Hôtel-de-Ville, Neuilly (Seine). 
Outillage G.V.R., 13, passage des Tou- 
relles, Paris (20°). 

Ets Bonnafous et Bozonnet, 
Blanqui, Saint-Ouen (Seine). 

Ets Demichel, 993, avenue du Chemin- 
de-Fer, Vitry-sur-Seine (Seine). 


54 


218, rue La Fayette, Pa- 


306, rue 


No 8563. — Voici quelques adresses de 
constructeurs de machines pour la fabr:- 
cation d’anneaux de fil d'acier : 

La Soudure Electrique Languepin, 
rue Toulouse-Lautrec, Paris. 

Ets Sciaky, 13, rue Charles-Fourier, 
Paris (13°). 

Sté S.B.F. Compagnie d'’Applications 
Electro-Magnétiques, rue Regnault, Pan- 
tin (Seine). M. B. 


20, 


No 8565. — Pour effectuer un alésa- 
ge de 20 mm de diamètre sur une lon- 
gueur de 1050 mm, vous pourriez vous 
adresser à la Maison M.A.A.C. (8, boule- 
vard du Parc, à Neuilly-sur-Seine (Sei- 
ne), qui est spécialiste de tous les pro- 
blèmes de forage. 

No 


8507 L'article sur l'embrayage 


magnétique publié dans la livraison de 


décembre 1953 de « La Pratique des In- 
dustries Mécaniques », est extrait de la 
Revue « Electrical Engineering » de jan- 
vier 1951. Voici l’adresse de cette Revue, 
au cas où vous voudriez vous mettre en 
rapport avec elle : 
Electrical Engineering, 


Editorial Off- 


New-York, 


ces, 500 Fifth avenue, 36 
NT. USA). 
No 8568. — L'embrayage automatique 


« Gravina » est construit par Chenard et 
Walcker, 65 bis, rue de Sèvres, Boulo- 
gne (Seine). R. B. 


N° 8569. — Vous pourriez trouver d'in- 
téressantes précisions sur les applications 
industrielles du gaz propane dans l'ou- 


vrage suivant : « Pétrole, Propriétés et 
Utilisation », Tome II, par André Caba- 
ret. 


est édité par les Presses 
rue Saint-Dominique, 
M. B. 


Cet ouvrage 
Universitaires (28, 
Paris (7°). 


No 8571. — Les filières circulaires mar- 
que Namco sont vendues en France par 
les Etablissements Horstmann (54, rue 
Saint-Maur, Paris (11°). 


N° 8572. Nous pensons que vous 
pourriez obtenir l'adresse du construc- 
teur de la presse hydraulique décrite dans 
le numéro de décembre 1953 de « La Pra- 
tique des Industries Mécaniques », en 
vous adressant à la revue « The Machi- 
nist », qui a publié une étude sur cette 


presse dans son numéro du 25 octobre 
1952, sous le titre : « Ingenious Tools 
Make Complex Metal-Powder Parts ». 

Voici l'adresse de cette Revue 

The Machinist Mc Graw Hill Publi- 
shing Co, Ltd. Aldwych House, London 
W.C.2 (Angleterre). 

Vous pourriez également vous adres- 
ser à M. John Haller, Vice-Président of 
Michigan Powdered Metal Products Co 
Inc. Northville - Michigan (U.S.A.), 
qui est l'industriel chez qui ces presses 
sont en service. 


N° 8574. — Voici l'adresse de la Socié- 
té Detroit Edison Co : 


2000 2d Street, Detroit - Michigan 
(U.S:A.). B. 
N° 8575. — Nous ne connaissons pas 


d'importateur en France du matériel Hi- 
jet. À toutes fins utiles, voici l'adresse 
de la Société américaine qui le cons- 
truit : 

Gulf Research et Development 
Gulf oil Corporation, Gulf Bldg, 
burgh 30 (Pensylvania). 


Co, 
Pitts- 
N° 85760. — Vous trouverez dans un 
prochain numéro, à la rubrique « Recet- 
tes Pratiques de l'Atelier, une réponse à 
votre question concernant une machine 
pour le dressage précis de plaques décou- 


pées en laiton demi-dur, de dimensions 
100 x 80, épaisseur de 1 à 3 mm. 
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PAR LES FROIDS 
LES PLUS VIFS 


TOUS 
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GAZ, TURBOS 
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Les Démarreurs hydrauliques 
BERGER sont adoptés 
por l'armée, l'aviation 
et les travaux publics. 


TOUTE DOCUMENTATION 
SUR DEMANDE 


LYON 
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15,R. LOUIS BLANC - ARGENTEUIL (S-&-O) ARG. 10-81 


TOUJOURS FIDÉLE 


91:87 


Constructeur 


TRIPHASÉ ET MONOPHASÉ 


Société Mécanique et Electrique du Rhône 
2 - 31,quai Perrache 
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MOTEURS ELECTRIQUES 


BIBLIOGRAPHIE 


La Pratique des Industries Méca- 
niques se lient à la disposition de 
ses abonnés el de ses lecteurs pour les 
documenter gracieusement sur tous les 
ouvrages et publications techniques. 


Nouveau régime des baux commer- 


ciaux. Texte et commentaire du dé- 
cret du 30 septembre 1953 sur les 
baux commerciaux et la propriété 


commerciale, par R. Béraud, G. Fau 
et A. Debeaurain, Magistrats. 350 fr. 
Annales des Loyers, Forcalquiet 
Basses-Alpes). 


Voici commentées par des spécialistes, 
et sous une forme claire et précise, les 
dispositions qui intéressent le plus grand 
nombre de bailleurs et de locataires. 


Ils y trouveront, outre la solution des 
principales question qui les concernent, 
le texte intégral de la loi, dix pages de 
modèles précieux de lettres de congé, de 
fixation du nouveau prix du loyer, de 
demandes de renouvellement, des formu- 
les des principaux actes, et de très utiles 
tableaux des délais et de concordance. 


Fantaisies et paradoxes  mathémati- 
ques, par E.-P. Northrop. Traduit de 
l'américain par J. Bodet, Ancien 


Elève de l'Ecole Polvtechnique. Un? 
brochure format 14x22, de 226 pages 
et 106 figures. 
Dunod, 


1953. Prix : 880. fr. 


éditeur. 


De tous les problèmes dont on s'occupe 
imathématiquement, les paradoxes sont 
les plus attrayants et les plus instruc- 
tifs, car pour mettre en évidence l’er- 
reur commise dans la marche d’un rai- 
sonnement, il faut étudier de près les 
principes fondamentaux qui entrent en 
jeu. 

D'une lecture aisée, ces « paradoxes 
pour tous » n’exigent du lecteur que des 
connaissances mathématiques tout à fait 
élémentaires. Non seulement l'étudiant x 
verra précisées les notions qui devraient 
lui être familières, mais aussi le grand 
public cultivé y trouvera matière à satis- 
faire sa curiosité et son esprit critique. 


Etude de la lubrification et calcul des 


paliers. Lois théoriques et expéri- 
mentales, par L. Leloup, Ingénieur 
civil A.I Lg, Chargé de cours à 
l'Université de Liège, Directeur du 
Laboratoire de description des ma- 


chines alternatives à l'Université de 
Liège. Un ouvrage de 296 pages 
(16x25), avec 103 figures. Prix 
2.100 fr. Dunod, éditeur. 


En préparant cet ouvrage, l’auteur a 
poursuivi principalement deux buts 

Faire comprendre d’une manière aussi 
claire et précise que possible les phéno- 
mènes du frottement et de la lubrifica- 
tion, surtout en régime hydrodynamique ; 

Présenter une méthode de calcul sûre 
et suffisamment éprouvée, 

Cet ouvrage s'adresse tout particuliè- 
rement aux élèves de l’enseignement su- 
périeur technique, aux ingénieurs cons- 
tructeurs mécaniciens et aux ingénieurs 
des services d’entretien. 


\ux sources de la Productivité ame- 
ricaine, — Premier bilan des Mis- 
sions françaises, par M. Pierre Ba 
din, Professeur à la Faculté Libre de 
Droit de Paris. Préface de M. Ro- 
bert Buron, ancien Ministre des Af- 
faires économiques. Ouvrage de 21 x 

27, Si pages, illustrées de tableaux 
Edité par la S.A.D.E.P. Prix : 350 fr 
La productivité est devenue la grande 

histoire du monde moderne, mais les 

peuples n’en ont pas pris conscience en 
même temps. 


L'inventaire des facteurs de la haute 
productivité américaine constitue un ou- 
til de travail extrêmement utile pour 
tous ceux qui s'occupent de productivi- 
té. 11 leur évitera de fastidieuses recher- 
ches dans les nombreux rapports publiés 
jusqu’à ce jour par les soins de l’A.F.A.P. 
et des organisations professionnelles. 


Dans quelle mesure l’économie fran- 
çaise pourra-t-elle s'inspirer de l’expé- 
rience américaine et quels sont les fac- 
teurs qui sont le plus facilement trans- 
posables dans notre pays ? 

Si l’on n’abdique pas tout espoir en 
une France moderne et soutenant heureu- 
sement la comparaison avec les nations 
voisines, une France prospère et puissan- 
te, alors il faut opter résolument pour le 
mouvement, pour le progrès, pour la pro- 
ductivité. 

Rien ne semble mieux expliquer le 
très grand intérêt de l’ouvrage de M. Ba- 
din que ces extraits de sa préface si- 
gnée de M. Robert Buron. 


{Voir la suite page XIV) 
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La concentration industrielle 
de ces deux marques désormais associées 
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et groupant, pour une production normalisée 
leur outillage puissant et ultra-moderne 


GARANTIT 
une qualité unique en Europe 


La plus grande concentration industrielle d'Europe 
spécialisée dans la fabrication des limes 
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LE MOTEUR 


À FREIN INCORPORE 


TYPE FM 


s'impose pour tous les 


BLOQUES 


précis, sûrs, fréquents 


dans les services les plus durs 


Pas de déplacement 
latéral de l'arbre 


Réglage et entretien faciles 
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MOTEURS PATAY 
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Avec une SCRIPTA : 
vous gravez toutes 
pièces, quelle que 
soit leur forme, en 


creux, en relief sur pla- 
que, cylindre oucône ; 
ainsiquetoutes 
matières : même l'acier 
trempé et verre. 


La SCRIPTA SR 54, à pantographe réglable 
et de reproduire tous textes ou dessins à 
dimensions differentes. Sans appren- 

tissage, on grave comme on écrit - 3 à 
4 secondes par caractère, Vos gra 
vures n'auront jamais coûté un 
rix si dérisoire, Même dans un 
atelier modeste, la SCRIPTA 
peut s'’amortiren moins 
d'un an ! 


Demandez, dès aujour- 
d'hui le catalogue com- 

let sur ln SCRIPTA 

R 54. Vous verrez 
tout de suite que cette 
machine peut vous 
économiser pas 
mal d'argent. 


# | Pus 
4. 
| D La gravure exécutée dans vos ateliers Us 
pe 
| = 
| 
| 7, PASSAGE  TURQUETIL (NATION), PARIS-11". ROQ. 29-214 25-50 


XII LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES T. XXXVII. — No6G 
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Ni panne, niincident 


depuis qu'on a le 
Graissage Centralisé Martin 


Un oubii dans le graissage 

——+ - je m'en souviens : c'était la 

panne, l'usine bloquée, les 

livraisons en retard! Sans 

parler des accidents, quand 

il fallait se glisser entre des 

pièces en mouvement, pour 

aller graisser des points 
difficiles d'accès. 

——* Maintenant, il n'y a plus de 

question, c'est sans histoire! 

Avec ses tuyauteries et ses 

doseurs distributeurs, la 

pompe centrale se charge 

de tout. Quelle tranquillité ! 


JEP & CARRÉ 


e Documentation générale - ou 
consultation sur simple demande. 


Bibliographie (suite) Essentiel pour épures de solides pleins Géométrie descriptive appliquée, par 
———— ou creux, chaudronnerie, tuyauterie, Franck M. Warner, B.S. in M.E. 
« Le Contacteur et ses Applications ». constructions métalliques et plasti- Professeur de dessin industriel à 
La Télémécanique Électrique a ques, par Jules Guillaumont. Une l'Université de Washington. Un ou- 
récemment édité cet ouvrage de M. brochure format 32x24, de 40 pages vrage de 247 pages (15x23) avec de 
H. Thompson, Ingénieur A.-et-M. et et 150 figures en tracés clairs, et nombreuses figures 
E.S.E.. Chef du Service des Recher- langage d'atelier, A l'usage des Des- | RCE 
ches,. sinateurs et des Traceurs. Prix Il s’agit de la quatrième édition d’un 
Largement illustré, il reprend les dif- 1.300 fr, Distribués par l'Auteur, rue livre conçu essentiellement pour les ap- 
férents principes de construction du con- Bouzerait, n° 9, à Montrouge (Seine). Plications pratiques et qui se propose, 
tacteur haute et basse tension, expose le d'une part d'exposer aussi simplement 
mécanisme de la coupure des courants Voici quelques exemples : Trémies im- ue possible par une méthode directe 
normaux et des courants de court-circuit  portantes, Réalisation. - Culots de tré- les quelques principes fondamentaux de 
et le comportement du contacteur avec mies - Buses. - Gaine coudée de ventila- la géométrie descriptive et de montrer 
les oscillogrammes correspondants. Il tion. - Tracés d’hélices - Tracés d’esca- leur application aux problèmes techni- 
décrit divers types de relais et d’acces- lier tournants. - Tracés de tuyau en sp:- ques, et d'autre part de présenter une 
soires et donne, enfin, la description  rale. - Cônes coupés par des plans et des  ‘érie de problèmes techniques types qui 
d'un certain nombre d’équipements-ty- cylindres. - Cylindre sur cône ellipti- permettront au lecteur de se familia- 
pes. que. - Constructions en soudure. - Cylin- !l'SeT avec ces problèmes. 


L’Auteur termine son ouvrage par dre incliné sur deux plans, et deux cô- 


4 suite XV 
uelques conseils concernant l'entretien. nes. eVoir la suite pige XVI 
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À CRANDE VITESSE 


AF 071 @ broche 70": 
AF 091 @ broche 90"/, 


AUTRES 
FABRICATIONS 


Froiseuses horizontales, universelles et 
verticales à console 
Fraiseuses universelles à combinaison 
Fraiseuses d'opérations à cycle 
outomatique 
Froiseuses verticales à table à 
hauteur fixe 
lése froi es à tont fixe 
Aléseuses-fraiseuses à montant mobile 


AFFENSTADEN 
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INE DE GRAFFENSTADEN (BAS RHIN) - TÉLÉPHONE : STRASBOURG 403.00 ET 403-01 
AISON A PARIS, 32, RUE DE LISBONNE (8 ) - TÉLÉPHONE : LABORDE 87-30 


Alé froi à banc en croix 

Fraiseuses multiples genre raboteuse 

Roboteuses 

Tours verticaux à un montant 

Tours verticaux à deux montants 

Perceuses-aléseuses verticales 

Perceuses-rodioles de mécanique 

Machines spéciales pour la construc- 
tion du matériel ferroviaire 
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T. XXXVII. — N°6 


30 à 38, RUE RAMUS, PARIS XX"° 


GRAVEX-HIRON 


Bibliographie suite) 


Technologie et travaux praiiques d'a- 
justage. Ecoles Nationales Profes- 
sionnelles, Collèges techniques, Cen- 

d'Apprentissage, Cours profes- 

sionnels, par: A. Blanc, Directeur 
de C.C. d'Enseignement général et 
professionnel, et A. Andrès, Profes- 
seur de Dessin à l'Ecole d'Apprentis- 

Chemins de fer Algériens. 

Quatre tomes  brochés. format 

22. Dunod. éditeur, 


tres 


sage des 


Tome T, de 132 pages et 73 figures. 
Prix : fr. 

Tome I, de ISS pages et 85 figu- 
res, Prix : 580 fr. 

Tome IH, de 164 pages et S0 figu- 
Prix : 530 fr. 
Tome IV, de 168 pages et N#4 tigu- 
Prix : 530 fr. 


res, 


res. 


Travaux Pratiques 
u'Ajustage » répartit dans ces quatre to- 
mes toutes les opérations de la spécia- 
lité professionnelle, opérations qui doi- 
vent être accomplies dans des conditions 
déterminées de précision et de vitesse. 


Technologie et 


Les auteurs ont toujours attiré l’at- 
tention sur l'importance toute spéciale 


CIER RAPIDE 


FRAISE 


SCIES 


Les procédés spéciaux que 
nous appliquons au cours de 


l'usinage et du traitement 
thermique assurent à nos 


fraises 


scies des qualités 


de coupe et de résistance 


exceptionnelles. 


ÉTABLISSEMENTS 


LIVET 


ET SES FILS 


S.A.R.L. AU CAPITAL DE 25.000.000 FRS 


de la précision dans tous les travaux 
d'ajustage, passant de la réalisation des 
gestes élémentaires et des gestes profes- 
sionnels résultant, aux opérations isolées 
pour aboutir en définitive à « la pièce » 
puis à « l’ensemble ». 

Nous donnons ci-dessous le sommaire 
des 4 tomes 


Tome 1 L'établi, l’étau. - La lime, le 
limage. - Le réglet, le marbre, l’équer- 
re, le traçage. - Le marteau, la scie, le 
bédane, le burin - Les instruments de 
mesure, - Conventions du dessin indus- 
triel. Les métaux usuels. 


Généralités sur les machines- 
outils. - Les problèmes de la coupe. - 
Transmission du mouvement circulaire 
continu poulies, courroies, engrenages 
droits. - Les forets. - Le perçage. - 
l’alésage. - Le mandrinage. - Le poinçon- 
nage. 


lome IE : 


Tome III : Recherche de la précision 
micrométres, comparateurs, cales-étalons, 
piges de cotes calculées. - Normalisation 
et tolérances. \Ajustements courants. - 
Procédés de fabrication : préparation des 
ébauches, usinage par abrasion (meules 
et meulage), traçage à plat, traçage en 
l'air, superfinition des surfaces usinées 
(rodage, polissage, brunissage), protection 
des métaux contre la corrosion. 


Tome IV : Les liaisons. - Rivets, ri- 
vetages, rivures. - Vis, boulons, goujons 
écrous, rondelles. - Filetage et tarauda- 


ROQ. 70-14 et 70.15 


ge. - Tournevis et clés. - Clavettes, cJa- 
vetages. 

Dans le fome II qui étudie le Perçage 
et ce qui s’y rattache de près ou de loin 
Alésage, mandrinage, poinçonnage, Îles 
autéurs ont tenu, à l’occasion de l'étude 
de la perceuse, à donner au lecteur le 
sentiment que l'utilisation de toute ma- 
chine-outil suppose des connaissances 
technologiques certaines. 

C'est pourquoi l'étude des problèmes de 
la coupe accompagne l'étude de la machi- 
ne et de ses organes. Les calculs relatifs 
aux vitesses de coupe, vitesses de rota- 
tion présentés au moment opportun n'ap- 
paraissent plus, ainsi, comme des exer- 
cices de pure spéculation. 

Le tome III qui traite de la métrolo- 
gie d'atelier présente les instruments de 
mesure et de contrôle utilisés couram- 
ment, ainsi que les questions de norma- 
lisation. L'étude des procédés de fabri- 
cation permet aux auteurs de donner 
tous compléments utiles aux pratiques re- 
latives au traçage et de traiter l’usinage 
par abrasion, ainsi que les procédés cou- 
rants de superfinition des surfaces usi- 
nées. 

Dans le tome IV, tout un chapitre trai- 
te de la Technologie de construction. 
sujet qui appartient au cours de dessin. 
Les auteurs tiennent à préciser que le 
rappel de cette partie du cours de dessin, 
n'a d’autre but que de servir d’introduc- 
tion aux exercices pratiques de rivetage, 
filetage, taraudage et clavetage. 


(Voir la suite page XXVI) 
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Le filage inverse 
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ordinaire. M. Pineau a eu le mérite de réduire considérablement les chocs, et même de les supprimer, et aussi de réaliser 
avec un outillage de sa conception et de sa fabrication, des essais systématiques, valables au point de vue industriel. 


M. Soucois, 
Ingénieur des Arts et Méliers, 
Professeur technique 
Chef de l'atelier de forge, 
E.N.L.A.M. Paris. 


Le filage inverse, connu en France sous le nom impropre 
de « filage par choc », et dans les pays anglo-saxons sous 
celui d’ «extrusion », est utilisé à grande échelle depuis 
des années pour la fabrication des empaquetages métal- 
liques du genre tube à comprimés, ou des tubes souples 
pour matières pâteuses. Actuellement, le procédé s'étend 
à la fabrication de pièces de plus en plus compliquées qui 
sembleraient appartenir au domaine de la coulée sous 
pression ou du matriçage. Ce procédé, qui permet la 
fabrication journalière de milliers de pièces, est fondé su 


M. Gier, 
Ingénieur des Arts et Méliers. 
Chej des Travaux pratiques de Mécanique. 
E.N.L.A.M. Paris. 


un phénomène plastique encore mal connu et qui, jusqu'à 
ce jour, n’a été l’objet que d’un très petit nombre d'études 
quantitatives publiées. C'est une de ces études que nous 
présentons ci-dessous. 


Pendant le premier semestre de 1953, nous avons eu la 
possibilité d'étudier expérimentalement le filage inverse. 
Nous disposions d'une presse hydraulique d'essai : La 
presse Amsler de 50 tonnes type 50 ZBD 223 où la 
mesure de l'effort se fait à l’aide d’un dynamomètre pendu- 


- 

| 
| 4 
Il 
1 
| 
| | 
| | 
| 
À 
| BE | 
| 
| 
| 
à 
PRES 
| 

| 


ELLLE 


164 LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES T. XXXVII. — N°6 


laire qui permet, à la sensibilité de 50 tonnes, une préci- Diagramme de filage inverse 
sion de + 100 kg. 

5 8 La machine Amsler permet l'enregistrement d'un dia- 
gramme portant en ordonnée les efforts et en abscisse les 


L'outillage d'essai a été exécuté selon les plans de la 


,9 
+ 
< + 1 9252 
2 |20,61 | 4,5 | 20,2 
| 3 12305! 19 |22,6 
& |2395| 20 |23,5 
| 5 |2460| 205 |22| © 
| 6 |24,80| 21 | 24,5 
e 4 VIS H8 25/25 
| 7 7 ra 159 
+ + \ 
+— L #30g6 TOLERANCES} = 0,01 0,2 |+0,05 3 
+ r, 
| / 
‘ 25 + 9,02 
| Détail, échelle : 6 25,28 LE 


PIM1256 
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FiG. 1. — Outillage utilisé pour les essais. 


figure 1 en veillant au respect des tolérances afin que les déplacements. Tous les diagrammes de filage ont des formes 
grandeurs de base ne soient pas entachées d'une impréci- analogues (fig. 2 et 3) : 


sion relative supérieure à 1 /100. u 
50 
Avant d'exposer l'essentiel de nos résultats, nous tenons AB 
à faire remarquer qu'ils ressortent d'essais faits en labora- 
30 5/s.6| S/s:10 


toires, dans des conditions particulières précisées à propos 


de chaque essai, et à partir de deux principes généralement Fio. 2. — Dia- ? 
admis, mais qui restent à démontrer : grammes de filage € 20 
1° Que l'effort est proportionnel à la section de la 10 
matrice ; 
x_1-10/X. 2.9 /x.3.6 [y.4.6 |Y.5.3 [6.3 |A.716 
90 l’e ! ine » ritoccn 
2 ue l'effort est indépendant de la vitesse de montée 0 
Que 0 5 0 0 0 0 O 5 5mm 
en pression. Déplacements PIM 1256 


1° Un léger décrochage vers 3 tonnes qui correspond 
à la rupture de l'équilibre élastique du métal comprimé 
dans la matrice (le décrochage est d'autant plus important 
que le pion est plus épais) ; 


Aussi, mettons-nous en garde le lecteur contre les erreurs 
qui pourraient provenir d’une généralisation hâtive de nos 
résultats ou à plus forte raison d’une extrapolation au-delà 
des limites de validité que nous avons fixées. 


| | À. | 
| le 28 | 
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20 Une ascension rectiligne qui, en faisant la correctio: 
de déformation de la presse, correspond à une montée e: 
pression sans déplacement du poinçon ; 


S/s=3 S/s-3 S/s22 S/s22 

(AS) (463) (AU6G) (AGS)  (Cuure) (Piomb) 
à 
40 40: 40} 


| Pt FiG. 3. Dia 
ruptures {ruptures ! rammes de fil: 
dufond |du fond | 
20 20! 10! 
| 
| 


0 O0 


PIM1256 

30 Un fléchissement qui indique le début du filage, mais 
aussi probablement une transformation de l'état cristallin 
du métal ; 

49 Un maximum puis une décroissance linéaire de l'effort 
très nette à partir du poinçon n° 3; c'est pendant cette 
phase que le métal file entre le poinçon et la matrice ; 

99 Un minimum pointu et une remontée rectiligne de la 
pression correspondant, à nouveau, à une montée en pres- 
sion sans déplacement. 


Influence de la température 


L'outillage de filage sur presse mécanique s'échauffant 
pendant le travail, jusqu'aux environs de 1700 €, il a été 
fait des essais entre 09 C et 2009 C pour déterminer l'in- 
fluence de la température (fig. 4). 


f 
x FiG. 4. Courbes de va- 
£ riation de l'effort en fonc- 
a 30 + tion de la température [A5 
recuit). 
=. vers le point (0,500) ( 6,). 
10} 
0 
0 c0 100 #50 


Ternperature 8 


À la précision de nos résultats et dans l'intervalle de tempé- 
rature (09-2000 C) : 

10 L'’effort est une fonction linéaire décroissante la 
temperature ; 

29 Quels que soient le poinçon ou l'épaisseur du pion 
utilisé, pour un même métal les droites convergent vers 
un même point ; 


30 Le point de convergence ne peut exister que situé 
sur l'axe des températures (pour r'A 5 il est à 5000 C); 


10 La formule donnant l'effort maximum de filage est, 
dans l'intervalle (09, 2000 C), de la forme : 


—0 
Pas) = Pay ( 0, — 20 | 


(P sax) 9 : Effort maximum de filetage à 0° C. 
: Effort maximum à la température ambiante 


20 

: (200 C) pris comme effort de base. 

6, : Température correspondant au point de con- 
vergence des droites; varie avec le métal 
employé. 


: Température réelle de filage en ° C. 


Influence de l’épaisseur du pion 


De l'observation des diagrammes de filage on peut 
conclure que l'effort maximum est une fonction croissante 
de l’épaisseur du pion, et que la croissance est d'autant 
plus accentuée que le rapport S/s est plus élevé (S, sec- 
tion de la matrice ; s, section du métal filé.) 


Poinçon NO 
S/5=50 7 
50 = 30 6 
5 
FiG. 5. In- 40 
fluence de l’épais- 
seur du pion. a 30 EE 
Pions découpés 6 5/s10 4 
dans de la plan- © + 
, : S/ .6 
che d’A5 recuit. 20 3 
2 


Pour préciser cette donnée nous avons établi par des 
essais le réseau de courbes de la figure 5. Il en résulte que : 


— Chacune des courbes représente la courbe enveloppe 
des diagrammes de filage correspondants aux différentes 
épaisseurs de pion. 

— Lorsque le métal file, l'épaisseur du pion restant à 
filer décroît et la résistance qu'oppose le métal au filage 
décroît ; nous avons donc un équilibre instable qui carac- 
térise le domaine des déformations plastiques. Ceci explique 
les difficultés rencontrées par les industriels pour obtenir 
des filés ayant des fonds d'épaisseur constante — sauf 
dans les très faibles épaisseurs. 


— Il est toujours possible d'obtenir un fond, pour la 
pièce filée, aussi épais que l’on désire, moyennant évidem- 
ment une matrice assez profonde et une puissance sufli- 
sante. Par contre, au-dessous d’une certaine valeur de 
l'épaisseur, le métal restant interposé entre le poinçon et 
la matrice semble infilable. 


À 
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Influence du rapport S/s 


À cause de l'influence de l'épaisseur du pion, des essais 
directs sont difficiles, sinon impossibles à réaliser puisqu'il 
faudrait filer des pions de même épaisseur, que le rapport 
S /s soit 2 ou 50. 


Mais des courbes du diagramme précédent (fig. 5), on 
déduit les efforts maxima correspondants à des pions de 
même épaisseur pour les différents poinçons, ce qui permet 
de tracer les courbes d'effort P en fonction de S /s, à épais- 
seur de pion constante (fig. 6). 

Ces courbes ont été tracées dans deux systèmes de 
coordonnées différents pour mettre en évidence la varia- 
tion linéaire pour la limite inférieure de l'épaisseur des 


À cause de la variation linéaire de l'effort en fonction 
de R,, nous préférons, pour les calculs, cette variable qui 
donne une formule simple, donc d’un emploi plus facile. 
Cependant, il serait intéressant de rattacher l'effort à la 
dureté Brinell, qui est une mesure à la dureté faite par une 
déformation plastique. 


Influence du lubrifiant 


Tous nos essais ont été effectués avec un gaissage au 
suif et, bien que nous n'ayons pas fait d'essais systéma- 
tiques dans ce domaine, nous avons remarqué que la lubri- 
fication agissait sur deux points : 

19 Sur l'état de surface du produit fini ; 

20 Su l'effort maximum à fournir. 


t t 
| Dans les deux ces il est avantageux 
d'obtenir une pellicule grasse extrè- 
mement mince tout en restant conti- 
nue et adhérente ; le suif et la lanoline 
7 be : dissous dans un solvant tel que le 
trichloréthylène donnent après éva- 
5 20 poration du solvant une pellicule qui 
semble parfaitement répondre à ces 
L 

10] ro! Travail spécifique 
Les résultats de nos calculs sont 

0 ° - rassemblés sur le tableau I. 

0 2 3 4 S 678900 20 30 40 50607080 

S/s pu2s6 1° Pour un même métal, le travail 


Fi, 6. Influence du rapport S /s. 
pions, et la variation logarithmique pour la limite supé- 
rieure, Le domaine du filage se trouve compris entre ces 
deux courbes, à droite du point commun. Le domaine à 
gauche du point commun est celui du perçage de la presse : 
Section s du métal filé plus grande que la section S-s du 
poinçcon (l'effort est fonction décroissante de l'épaisseur 
du pion). 


Influence du métal constituant le pion 
Elude en fonction de la résistance à la rupture (fig. 7) : 
1° L’efflort croît en fonction de la résistance à la rupture 
du métal constituant le pion. 
20 Pour les alliages d'aluminium et le cuivre la fonction 
est linéaire, Le plomb fait exception. 
39 La droite représentative admet pour équation : 
Pig S (mm?) [3,6 À; (kg/mm?) -- 16] 
Etude en fonction de la dureté Brinell (fig. 7) : 
1° L'effort croît régulièrement en fonction de la dureté 
Brinell ; 
29 Pour les alliages d'aluminium et le cuivre, la courbe 
est régulière mais non linéaire. 


spécifique nécessité pour le filage d’une 
pièce croît régulièrement avec le rap- 
port S/s et l'épaisseur du pion. Cependant il serait logique 
que le travail spécifique soit proportionnel à un volume 
de matières subissant la déformation plastique, autrement 


G 
a Cuivre 
+ 30 74 AG3 
20 
F AS 
7 Plomb 
100 
0 10 20 30 40 50 à, Hg 
1256 
Fi. 7. Variation de l'effort en fonction du métal filé (poinçon n° 2). 


dit que le travail par unité de volume du métal déformé 
soit constant. Nous sommes amenés à en conclure que tout 
le métal du pion n'est pas déformé plastiquement et 
qu'une certaine fraction seulement subit la déformation. 
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Les volumes réellement déjormés sont preportionnels aux {1 
vaux spécifiques calculés ci-dessus. Mais ne connaissant p: 
la forme de ces volumes, il n’est pas possible, actuellemen 


TABLEAU 


POUR 


Nature 
du métal 


TRAVAIL 
DIFFÉRENTS 


SPÉCIFIQUE 
ESSAIS 


Epaisseur 
du pion (mm 


Travail 
) Ispécifique (kgm 


comme le cuivre et l'AG 


TABLEAU Il. 


DANS LA DÉTERMINATION DE L'EFFORT DE 


20 Pour des métaux sensiblement aussi durs à filer, 
3, les travaux spécifiques sont 
inversement proportionnels aux densités. Donc le travail 


COMPARAISON DES RÉSULTATS OBTENUS 
FILAGE 


PAR DIFFÉRENTES MÉTHODES. 


A5 


£) Formule 
ESSAI de de + Que 


Formule 


EFFORT 
MESURÉ 


Cuivre 


Q . 
6 9,4 Sis — 3 pion 8 mm 27,4 37,5 38 35,4 
Re=25  Hn= 51 
» 10 12,3 
A5 
) 20 19,8 S /s 3 pion 8 mm 12, 17,1 13 13,4 
114 = 32 
» 30 26,2 
AG3 
S/s — 2 pion 8 mm 26,2 36 38,6 
9 
A5 30 1,5 20,2 Ho = 102 
21,6 A5 
S |s 10 pion 5 mm 15, 7 26,2 27 25,1 
3 24,1 Rr= 11,4 Hy = 32 


Cuivre à 160° 


» 30 2 
j 1 8 S/s 6 pion 8 mm 14,5 56,5 16 43 

pe Re = 25 H 51 
Cuivre 3 8,5 6,5 

A5 à 210° 
AG3 3 18,6 S/s — 30 pion 2 mm 38,8 14,4 23 23,4 

Rr=11,4 Hn = 32 
10.8 — 


A5 3 


de 


FiG. 8. — Abaque 
pour déterminer l’ef- 
fort de filage inverse. 


Exemple  d'utilisa- 
tion : 
Soit à filer une 


pièce dont la section 
est 2,6 cm, le rap- 
port S}/s - 6, et 
l'épaisseur du pion 
3,5 mm. 

Métal employé : 
R, = 20 kg /mm*. 

Température de fi- 
lage : — 20°C. 

On part de l’épais- 
seur du pion et on 
suit le chemin tracé. 
Résultat : Efflort à 
fournir : 22,5 tonnes. 


déformé, etc..). D'ailleurs, d’autres paramètres restés jus- 
qu’à présent dans l'ombre, tels que la forme exacte du 
poinçon, ont peut-être une importance primordiale. 


les déterminer en fonction des paramètres caractéris- 
tiques (rapport S/s, épaisseur du pion, dureté du métal 


CRr-16 y 
30 
est 26! 


ÉPAISSEUR D 


7 ! 


par unité de volume est le même que ce soit du cuivre 
ou de l'AG 3, donc les volumes réellement déformés sont 


égaux. 


RÉSISTANCE A LA RUPTURE DU MÉTAL DU PION (kg/mm?) 


6 7 


8 910 15 20 25 3035404550 


0.200 


AA À À 


U PION (en mm) 


À 
40353025 20 15 


0988765 4 3 2 ! 


SECTION S DE LA MATRICE(en cm?) 


25 10 15 20 2530 40 506070 100 150 20025030 


EFFORT À FOURNIR (en tonnes) 


Par suite les volumes déformés plastiquement sont es- 
sentiellement fonctions des parois qui les entourent, de leurs 
caractéristiques géométriques particulières et réciproques 


| 
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Détermination de l’effort maximum de filage 


L'influence des différents facteurs sur l'effort maximum 
à fournir peut être symbolisée par une formule de la 
forme : 
0, — 0 
— 20 


3,6 Re — 16 

P = S[f (S}s, e)] x — » 

)] 20 0, 

Cette formule est beaucoup trop compliquée pour être 

d'un emploi pratique. Aussi l’avons-nous représentée par 

un abaque, qui, en dehors de sa facilité d'emploi, a l'avan- 
tage de matérialiser ses limites de validité (fig. 8). 


Le calcul de l'effort maximum de filage pouvait être fait 
au moyen des formules de Sachs (filage inverse) ou de 
Siebel (perçage à la presse), mais ces formules ne tiennent 
pas compte de l'épaisseur du pion et de la température 
réelle de travail ; aussi leurs résultats, tout en étant voi- 
sins des valeurs mesurées, restent moins précis que ceux 
donnés par notre abaque (tableau ID). 


Formule de Sachs : 


P = k x Log, S}s 


Formule de Siebel : 


S —s 


S 
P=Sxk S/s + Log, + 


2 
’: Effort maximum à fournir. 
Section de la matrice. 
s: Section du métal filé. 
k Z 2 R; (Double de la résistance à la rupture du métal 
considéré), 


Théorie sur l’écoulement plastique du métal 
dans le filage inverse 


Le filage inverse est fondé sur la possibilité de déforma- 
tion plastique des métaux. Toute déformation plastique 
implique un écoulement de métal d'une zone vers une 
autre. Il est intéressant, sinon nécessaire, de connaître la 
forme et la situation de la zone où prend naissance l'écoule- 
ment, ainsi que les lignes de courant de cet écoulement. 
Théoriquement, la macrographie devrait dessiner exacte- 
ment ce que nous cherchons, mais sur les faibles épais- 
seurs des pièces filées le polissage est très délicat et il ne 
se dessine aucune ligne {discernable. Nous n'avons obtenu 
des résultats qu'à partir des filés ayant une paroi de 2 mm 
(poinçon n° 2) par une attaque avec une solution de soude 
à 10 9, dans l’eau (fig. 9). 


Cette macrophotographie correspond à une pièce obtenue 
à partir d’un pion en AG 3 tronçonné dans la barre. On 
remarquera dans les parois que les fibres longitudinales, 
en haut, s'incurvent ensuite vers l'extérieur et qu'en bas 
il y a une masse non fibrée juste au-dessus du fond (qui 
a été filé ici jusqu'à la rupture). 


Nous avons aussi filé un lopin constitué de plusieurs 
pions entassés et nous avons obtenu la curieuse répartition 
schématisée par la figure 10. 


9. — Micro- 
graphie d'une 
pièce filée à par- 
tir d'un pion 
tronçonné dans 
une barre. 


Nous en déduisons que l'écoulement s'effectue selon le 
schéma de la figure 11. 


19 Début de filage: La partie de pion au-dessous du 
poinçon se solidarise et suit son mouvement. Elle affecte 
une forme conique et il se crée autour de sa surface une 


F1iG. 10, — Coupe schématique du filé 
d'un lopin constitué de plusieurs pions 
superposés. 


intenses, Nous dénommons cette 
. Le métal s'écoule longitudina- 


zone de déformations 
partie « Cône d'influence 
lement. 

20 La pointe de la zone plastique touche le fond de la 
matrice ; le cône d'influence va se déformer, la zone plas- 
tique change de forme. 


PIMI256 

Fic. 11. — Schéma de l’écoulement”du métal pendant le filage. 
30 Déformation du cône d'influence : Ce métal ayant éte 
considérablement écroui, en filant radialement, il repousse 
celui qui garnissait les angles de la matrice, d'où la défor- 
mation des fibres vers l'extérieur constatée sur la macro- 
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photographie. Le métal qui était au fond de la mat:ic: 
gisse et se retrouve à l'extérieur du filé sur ta partie 
cylindrique. 


10 Filage du cône d'influence : Le métal qui file radiale- 
ment n'étant plus guidé en dehors de la zone située au-des- 
sous du poinçon, s’il est très plastique, ne remplit plus la 
matrice et l’on obtient un tronc de cône (fig. 12): s'il l'est 


Fr." 12. Filage"du cône d'influence. 


_ 


moins, il y a rupture selon les lignes de glissement maxi- 
mum. Donc dans le filage il n’y a qu'une partie du volume 
du pion qui s’est déformée plastiquement c'est le volume 
plastique. Pour un poinçon et une matrice donnés il est 
rariable avec la profondeur d'enfoncement du poinçon et 
diminue en même temps que le poinçon se rapproche du 


fond de la matrice, ce qui est compatible avec la notion 
de travail spécifique énoncée précédemment, Enfin, il est 
à remarquer que pour les pions minces les divers phéno- 
mènes doivent interférer. 
M. PINEAU, 
Ingénieur des Arts et Métiers. 
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L’essai de dureté de l'acier 


d’après le procédé Jominy 


Ce procédé consiste à tremper à l'eau la base d'une 
éprouvette cylindrique de diamètre 25,4 mm et à déter- 
miner la pénétration de la trempe à partir de la face 
trempée. La trempabilité d'un acier s'exprime par un 
durcissement en fonction de la vitesse de refroidissement. 
La dureté est mesurée par la profondeur de la trempe, 
sur une éprouvette et selon un mode de refroidissement 
normalisés. On entend par profondeur de la trempe, pour 
une dureté déterminée, la distance du point où l’on mesure 
cette dureté à la base trempée de l'éprouvette, 


L'appareillage comporte : 

a) Un support d'éprouvette. 

b) Une conduite d’eau avec organe de réglage, une 
pompe et un bac (fig. 1). 

L'éprouvette cylindrique est un rond de diamètre 
25,4 mm et de longueur 101,6 mm, en Amérique et en 
Angleterre ; c'est un rond de diamètre 25 et de longueur 


@) Technische Rundchau, 13 février 1953. 


100 mm en Allemagne et en Suisse. Une embase est prévue 
pour suspendre verticalement l'éprouvette. 


Fic. 1. — Appareil de 
trempe pour l'essai de 
trempabilité Jominy. 


Celle-ci est tirée d'un rond de diamètre 32, laminé ou 
forgé, le tronçon de longueur 110 environ ayant été norma- 
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lisé à 800C au-dessus du point Ac3. La température de 
trempe est fixée à 40°C au-dessus du point Ac3, le temps 
de maintien à 20 minutes. L'éprouvette, chauffée lente- 
ment, est portée à la température de trempe en 30 à 
{0 minutes. Pour éviter l'oxydation et la décarburation, 
elle ne doit pas être en contact avec l'atmosphère du four, 
mais fermée dans un récipient; par sa base à tremper, 
elle repose verticalement sur le fond garni de copeaux di 
fonte. La température doit être surveillée avec précision 
au moyen d'un couple thermoélectrique. 

L'éprouvette chauffée est placée dans le support de 
manière à être bien centrée avec la tubulure d'eau. Dirige 
vers le haut, le jet, de diamètre 12,7 mm, doit atteindre, 
en l'absence de l’éprouvette, une hauteur de 63,5 mm, 
la température de l'eau restant comprise entre 18 et 22°C. 

Quant à la pression dans la conduite, elle doit rester 
aussi constante que possible pour que la hauteur libre 
du jet, avant l'essai, puisse être repérée par une marque 
sur l’obturateur. Bien noter la distance entre la face à 
tremper et l'extrémité du tube. 

L'éprouvette, chauffée à 400C au-dessus du point Ac3, 
est refroidie à sa base inférieure pendant 10 minutes, 
durant lesquelles l'air environnant doit rester calme. 
Si au bout de ces 10 minutes elle n'est pas complètement 
froide, on l’immerge en entier. 

On meule alors sur la longueur de l'éprouvette deux 
méplats opposés sur une profondeur d'environ 0,4 mm 
pour obtenir les duretés Rockwell € ou Vickers à partir 
de l'extrémité trempée. 

Pour contrôler si des plages douces ne sont pas apparues 
du fait du meulage, on recommande d'attaquer les surfaces 
à l’acide avant l'essai de dureté. On utilise à cet effet 
les deux solutions suivantes : 


a) à volumes de HNO, (poids spécifique : 1,42 kg/dm*) 


95 - d'eau. 
b) 5 volumes de HCI (poids spécifique : 1,18 kg/dm?*) 
95 - d’eau. 


L'éprouvette ayant été lavée à l’eau chaude, on la 
plonge dans la solution a jusqu'à ce qu'elle noircisse ; 
on la rince à l’eau chaude et on la plonge 3 secondes 
dans la solution b. On lave encore à l’eau chaude et on 
sèche au jet d'air. 

Si des plages sombres apparaissent dans la Zone marten- 
sitique, elles indiquent un effet de revenu dû au meulage. 
Il faut meuler à nouveau deux méplats. 

La dispersion des résultats est faible puisque le jet 
d'eau agit toujours dans les mêmes conditions norma- 
lisées sur une surface nette de tout oxyde. 

Si l'on ne peut préparer une éprouvette normalisée, 
on suivra toutefois les dimensions du tableau I. 


Le refroidissement par l'air étant plus énergique sur 
les petites éprouvettes, les courbes de trempabilité de 
celles-ci peuvent ne pas être comparables à celles des 


TABLEAU L DIMENSIONS DES ÉPROUVETTES 


Eprouvette | Diamètre Diamètre Distance Hauteur 
intérieur |tube-éprouv.| libre du jet 
no mm mm mm mm 
1 19 12,7 12,7 63,5 
2 12,7 6,3 9,5 102 
3 6,3 3,2 6,3 204 


éprouvetles normales. Jominy recommande le procédé 


suivant : 


Au fond de la cartouche (en acier non allié) représentée 
à gauche de la figure 2, on dépose 0,2 g de métal de Wood 
et on enfonce l'éprouvette figurée à droite. Eprouvette 
et cartouche sont chauflées à la température de trempe 
et trempées. Pour retirer l'éprouvette de la cartouche, 


= 
! 
| #:5,3 | 
| 
| 
| || | 
CA 2 L 20.6 


FiG. 3. — Eprouvette pour 
aciers peu trempants. 


F1G. 2. — Petite éprouvette 
et sa cartouche. 


on les plonge dans l’eau bouillante qui fond le métal de 
Wood. On détermine la courbe de trempe comme pour 
les éprouvettes normales. 


Pour les aciers non alliés à très faible pouvoir trempant, 
le procédé ci-dessus conduit à une chute rapide de la 
dureté dans le voisinage de la face trempée. C’est pourquoi 
Jominy a proposé une éprouvette plus courte, alésée 
conique (fig. 3). 

Les exemples suivants expliqueront les indices de trem- 
pabilité : Si pour un acier allié à 0,4 %, C, le catalogue 
indique J 55 — 58 — 9, une dureté Rockwell 55-58 est 
garantie à une distance de 9/16”, soit 14,3 mm de la face 
trempée ; s’il annonce J60 — 4-11, la dureté Rockwell 60 
peut être atteinte sur une distance de l'extrémité trempée 
comprise entre 4 et 11/16” (6,2 et 16,5 mm). 


G. E. 


_ 


| 
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Filetage 


USINAGE 


au tour 


Appareils de retombée dans le pas 


(suile (!) et fin) 


Nous achevons ci-dessous la publication de l'élude que M. R. Jumentier, Ingénieur des Arts et Métiers, a con- 


sacrée au filetage au tour, et dont la première partie élait, nous le rappelons, consacrée à un exposé des théories et formules 


générales. 
Divisions des disques 


18. Pour éviter le plus possible les démontages, il 
arrive qu'un même disque porte deux graduations difé- 
rentes (se rapportant évidemment à une même roue 
dentée). 

C'est ainsi qu'on peut avoir la disposition indiquée par 
la figure 2 (par exemple roue de 32 dents avec cadran 
de 16 et 4 divisions, mentionnés au $ 13), ou celle de la 
figure 3 : roue de 35 dents, 5 et 7 divisions ($ 8). 


Disque de 4-16 
divisions. 


M 1232 


Le disque de la figure 2 est préférable, mais ne se rencon- 
tre que si l’un des nombres de divisions est multiple de 
l’autre, ce qui est très rare ($ 13). Le cadran de la figure 
3 a l'inconvénient de présenter des risques d'erreurs de 
lecture pour l'opérateur, Il faut recommander : 

a) Que les traits des deux divisions aient des épaisseurs 
très différentes. 

b) Que les deux couronnes n'aient pas la mème largeur. 

c) Qu'on les revête en outre de teintes nettement oppo- 
sées. 


(") La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXXVII, n° 5, 
(mai 1954) p. 131. 


On diminue encore les possibilités d'erreurs en instal- 
lant sur le corps de chariot, en guise de repère, un index 


LA 


FiG. 3. — Disque de 5-7 
divisions. 


1332 


réglable pouvant s'avancer ou se reculer selon la gradua- 
tion utilisée (fig. 4). 


19. CAS DES FILETAGES DONT LE PAS EST EXPRIMI 
EN FRACTION DE POUCE (SYSTÈME WHITWORTH OÙ PAS 
DU GAZ). 


Précisons d'abord que, pour la réalisation de ces file- 
tages, l'emploi de l'appareil à cadran n'est pas possible 


F1iG. 4. Cadran avec index réglable. 


1332 


si l’on utilise un tour dont la vis-mère à un pas métrique. 
’ar contre on peut recourir au diviseur lorsque la vis- 


| 
| 
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mère du tour a un pas exprimé en fraction de pouce ou, 
selon l'expression courante, en nombre de filets au pouce. 


Disons en premier lieu que Les pas à faire dont le nombr. 
de filets au pouce est multiple du nombre de filets au pour 
du pas de la vis-mère sont des sous-multiples de ce dernier, 
el comme tels ils ne nécessitent pas l'emploi de l'indicateur 
à cadran. Comme pour les pas métriques avec les tours 
français, les demi-Ccrous de la vis-mère embrayent tou- 
jours dans une position convenable ($ 5). 

Considérons un tour dont la vis-mère «a un pas de 4 filets 
uu pouce. 

Les filetages suivants s'exécuteront par embrayage 
immédiat : 60, 48, 40, 32, 28, 24, 20, 16, 12, $. 4 filets au 
pouce. 

Que se passe-t-il pour les autres ? Plusieurs cas sont à 
envisager 

a) Le nombre de filets au poure du pas p à faire n'est 
pas premier aver le nombre de filets au pouce du pas P de 
la vis-mère. 

Il est ainsi pour les pas de 18, 14, 10, 6 filets au pouce. 


N p 
Nous avons — = — ($ 2 
Traitons le cas où p 18 filets au pouc’, 
25,4 
= 
ou 
25,4 
avec P filets au pouce 
25,4 
N p 18 | 2 
n 25,4 18 9° 


ce qui indique que la vis-mère fera 2 tours pendant que 
la pièce accomplira 9 tours. On a donc : 


D 
n 9, et N = 
d 
N a la même valeur pour les autres pas : 
N 2 
Pour p 14 filets au pouce, — — — 
n 14 / 
2 
Pour p — 10 filets au pouce, — — —° 
n 10 
| | 2 
Pour p 6 filets au pouce, — = — — 
n 6 3 
On adoptera, par exemple, une roue de D) = 32 dents, 
avec un disque de : 
D 32 TT 
d 16 divisions. 


b) Le nombre de filets au pouce de p est un nombre entier 
premier avec le nombre de filets au pouce de P. 


C’est le cas de 19, 11, 9, 7, 5 filets au pouce. On a : 


MECANIQUES T. XXXVII. — N°6 
25,1 
our p 19 filets au pouce, 
1 
P IL filet 
our ilets au pouce, — —, 
P 9 filet 
our J HICLS au pouce, — — , 
Pour p filets au ponce, 
n 7 
N 
Pour p 5 filets au pouce, — — —— 
nl D 
Dans tous les cas À T 1, que l'on peut réa- 
liser avec la même roue de 32 dents et un disque de 


32 


d = — 8 divisions. 


c) Le nombre de filets au pouce de p esl un nombre 
décimal. 


C'est le cas de : 


25,1 
4,5 filets au pouce ou 
1,9 
8 
donnant — —, CL de 
4,5 9 
25,4 
p 3,9 filets au pouce où —— 
3,9 
N { 8 
donnant — = — = —. 
n 
On 9 ainsi N - ri 8 ct, avec D = 52 dents, 
(4 
39 
d — = 4 divisions. 


On peut ainsi résoudre tous les pas non sous-multiples 
du pas de la vis-mére avec un appareil ayant une seule 


FiG. 5. — Cadran de 4 - 
8 - 16 divisions, pour file- 
tages dont le pas est expri- 
mé en fraction de pouce. 


# 1332 


roue de 32 dents avec un seul disque portant 4, 8 et 
16 divisions disposées comme le montre la figure 5. 
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20. Une étude plus approfondie conduirait à établn 
la règle générale suivante 

Si Fest le nombre de filets au pouce du pas de la vis- 
mère, { le nombre de filets au pouce du pas à exécuter, on « : 


D F 
“re —; quand f el F ne sont pas premiers entre eux, 
2 
D 
ir de F quand j entier est premier avec F, 
D) 
N = 2 F quand est décimal el non directement 


simplifiable avec F. 
Cette règle souffre des dérogations si F est un nombr 
impair ou un nombre décimal. Dans ces deux cas, on nm 


peul évidemment avoir À LE 


Avec F impair, on a N — F pour / entier et 
N — 2 F pour f décimal. 
Avec F décimal, on a toujours N = 2 F, sauf dans les 
F 
quelques cas où le rapport — peut se simplifier (cas 
de F = 4,5, avec / — 6, 12, 24, 48 ou 60). 

Dans tous les cas où F est entier et pair, l'appareil de 
retombée dans le pas est très simple et ne comporte 
qu'une seule roue dont le nombre de dents D est mul- 
tiple de 2 F, et un seul cadran portant trois couronnes 
de divisions, les nombres de ces divisions étant 

| D D 21) 
2F 

Ajoutons que la vis-mére au pas de 1 filets au pouc 
choisie dans notre exemple du $ 19, et qui répond exacte- 
ment à la règle générale ci-dessus énoncée, est la plus 
avantageuse (comme celle de 6 mm pour les pas métriques) 
parce que : 

a) C'est elle qui donne le nombre le plus élevé de pas 
sous-multiples du pas de la vis-mére (11 pas sous-multiples 
permettant l'embravage toujours en bonne position des 
demi-écrous de la vis-mère) ; 

b) Elle permet de faire { pas avec lindicateur en 
avant seulement N 2 Lours de la vis-mère ou 2 dents 
de la roue ; 

c) Cinq autres pas peuvent être faits avec À 53 

d) Seuls les deux pas de 1,5 et 3,5 filets au pouce 
nécessitent À 8 tours de la vis-mére. 

La vis-mère au pas de filets au pouce (F {) este 
de loin, celle qui donne le travail de filetage le plus rapid®. 


INDICATEUR SPÉCIAL PERMETTANT L'EXÉCUTION D'UN 
GRAND NOMBRE DE PAS SANS DEMONTAGE DE LA ROUE DE 
COMMANDE NI DES CADRANS. 


21. Si, pour les filetages exprimés en fraction de 
pouce exécutés sur des tours anglais ou américains, 


l'appareil à cadran est finalement très simple et ne nécessite 
aucun démontage, il n'en est pas de même pour l'exécution 
des filetages à pas métriques sur les tours français (ou 
étrangers ayant une vis-méère dont le pas s'exprime par 
un nombre entier de millimètres). Nous avons vu qu'il 
faut, pour réaliser tous les pas qui peuvent se rencontrer 
(pas du Svstème international, multiples des pas S. I. 
pour vis à plusieurs filets, autres pas métriques auxquels 
on a recours exceptionnellement, etc.), quatre roues 
dentées et quatre à six disques ($ 8). Le nombre de 
disques peut être diminué grâce aux dispositions indiquées 
au $ 18, mais, de toute facon, des démontages, soit de 
disques, soit d'engrenages (ou les deux à la fois) sont 
indispensables, ce qui entraîne toujours une perte de temps, 
sans parler de la gêne causée par la nécessité de loger 
les roues et disques supplémentaires. 


Il existe un appareil qui permet d'exécuter, sans aucun 
démontage, la plupart des pas usuels. Il répond à la des- 
cription suivante, se rapportant à la figure 6. 

Comme dans la figure 1, la vis-mère V fait tourner une 
roue dentée ÆÀ clavetée sur l'arbre A. L'arbre entraîne 
à sa partie supérieure un engrenage À, ayant le même 


G Ga 
S MA fa Re 
al 
| 


| 


Fi. 6, Indicateur spécial permettant, sans aucun démontage, 
l'exécution d'un grand nombre de pas. 

B, C, À, R, V. Mêmes organes que dans la figure 1, 

R;, Pignon ayant même nombre de dents que À } ensemble fou 

Gy, Cadran entraîné par AR, \ autour de A 

R; Bloc pignon-cadran tournant fou 

Ga \ autour de la douille a de R; 

S, Satellite fou autour de l'axe X, toujours en prise avec A, et Ra. 


nombre de dents D que À. Cet engrenage À, a une forme 
spéciale, présentant un moyeu a avec un épaulement b 
qui constitue l'engrenage proprement dit. Ce dernier 
engrène avec un pignon satellite S qui tourne fou autour 
de l’axe fixe X. Le pignon S entraîne à son tour l'engre- 
nage À, fou lui-même autour du moveu a de R,. L'engre- 
nage À, a un nombre de dents D’ différent mais très voi- 
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sin du nombre de dents D de R, (), de sorte qu'il tourne 22. Examinons le schéma de la figure 9 correspondant 
à une vitesse différente. à la figure 6. 
Quand la vis-mère V fait un tour, 
la roue et l’engrenage R,, qui ont mème nombre de 
G | dents D, tournent d'une dent, soit D tour, 
{ 
| le pignon S tourne lui aussi d’une dent, 


l'engrenage À, tourne également d’une dent et, comme 
il a D’ dents, il lit ainsi | t 
: | il a dents, il accomplit ainsi — tour. 
FiG. 7. Détail du dis- D' 

que simple entraîné par 

le pignon AR. Quand la vis-mère fait N tours, 

#0) R et R, tournent de N dents et font D tour, 


S tourne également de N dents, 
ainsi que À, qui accomplit — tour. 
D 
(SE) 41332 R, et le disque G, tournent de la même fraction de tour 
que R, et cet ensemble se comporte comme R/G dans 
l'appareil simple (fig. 1). Tout ce qui a été dit au sujet 
Ajoutons que À, entraîne isque divisé G, (fig. 6 et 7 
entraîne un disque divisé G, (fig. 6 el 7) qe ce dernier s'applique sans aucun changement à R,/G.. 
et que R, a une forme particulière telle que sa partie supé- 


rieure est elle-même un disque divisé G, (fig. 8) — chaque G: 
disque portant deux couronnes de divisions. G2 


| G2 


MT 


FiG. 9. — Schéma des 
organes essentiels de l'ap- 
pareil représenté par la fi- 


gure 6. A 


F1G. 8. — Dé- 
tail du bloc G> 

Ra. 

G3, Cadran di- 
visé. R2. Pi- 
gnon. 


Quant à la rotation de R,/G,, c'est comme si l’on avait 
un appareil ordinaire avec une roue R de D)’ dents. Par 
suite, dans tous les calculs tels que ceux exposés aux 
$ 4, 7, 9 à 19, nous appliquerons les relations connues en 
remplaçant 72) par D’, En appelant d' le nombre de divi- 


, les formules de base deviennent les 


{ 


sions du cadran 
suivantes 


D PD' D L d 
Le tout est enfermé dans un bâti C pouvant pivoter 
autour de B et se fixer après le tablier ou corps de chariot, 2» : ! [D n 
comme l'appareil décrit au $ 1. NP N 

() La roue À, a un diamètre extérieur et un diamètre d'évidc- 

ment sensiblement égaux à ceux de la roue R,, ce qui nécessite un , : 
1° 
taillage anormal des dents. On a ainsi un engrènement qui, certes, Application 
ne permet pas la transmission d'efforts. Mois il est suffisant pour 23 Ouels pas peut-on réaliser sur un four dent ls bi 
. JUS COUSCT : i 


assurer la rotation de R, et du disque divisé G, formant une seule 


pièce (fig. 8). mère a un pas de 6 mm, avec l'appareil de la jiqure 6 dans 
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lequel R et R, ont 35 dents el R, 36 dents. R, entraine un 
disque G, portant 5 et 7 «Givisions, R, fail corps avec L 
que G, ayant deux couronnes de 12 el IS divisions. 


C'est comme si l’on avait deux appareils simples in 
pendants, l’un ÆÀ,/G, commandé par une roue de 35 dents, 
l'autre RÀ,/G, commandé par une roue de 36 dents. Nous 
ne reprendrons pas les calculs: il nous suflit de nous 
reporter aux paragraphes 7 et 8 pour dire que nous 
obtiendrons : 

Avec R,/G, el 

d — à divisions, les pas de 21 - 14 - 10,5 - 8,1 - ; - 

5,25 - 4,2 - 3,5 - 2,625 - 2,1 - 1,75 - 1,05 - 0,875 - 0,7 mm. 


d 7 divisions, les pas de 15 - 10 - 7,5 - 5 - 3,79 - 2,5 - 


1,875 - 1,25 - 0,625 mm. 


Avec R,:G, et 


d 12 divisions, les pas de 18 - 9 - 1,5 - 4,6 - 2,2) 
1,8 - 1,125 - 0,9 - 0,72 - 0,45 mm. 
d IS divisions, les pas de 12 - 4 - 2,4 - 0,8 - 0,18 mm 


auxquels il v a lieu d'ajouter les pas de 8 - 4,8 - 1,6 mm 
obtenus avec 9 divisions (aller de deux en deux). 


24. 1! importe évidemment, pour éviter tout risque 
d'erreur, que les quatre couronnes graduées soient bien 
distinctes, si possible de couleurs différentes, et que l'on 
emploie un index réglable ($ 18. fig. 4) dont l'extrémité 
vienne se placer à mi-largeur de la couronne utilisée. 


Fic. 10, Va- 
riante de l'indi- 
cateur spécial. 


I 


LA 

Avec cel appareil on peul donc exéculer, sans aucun 
démontage, tous les pas précédemment indiqués, qui com- 
prennent notamment tous les pas S. 1. sauf celui de 5,5 mm. 


25. On peut encore employer l'appareil représenté 
par la figure 10, dans laquelle on reconnaît les organes V, 


C, À, R, X, S mentionnés au $ 21, figure 6. Outre ces 
derniers, se trouve un ensemble constitué comme suit 

un engrenage À, épaulé et solidaire de l'arbre À ; 

un bloc tournant fou autour de la douille «a de lengre- 
nage À, et constitué par trois pièces assemblées : G disque, 
PR, et R, engrenages ; 

un engrenage vissé à l'extrémité de 

R, et R', ont le même nombre de dents D que À: 

R, et R, ont des nombres de dents 2) et D" différents 
de D et différents l’un de l'autre 

G est un disque portant des divisions. 

Sur la face 3 sont les divisions correspondant aux pas 
que l’on obtient quand À, engrène avec S (position de 


la figure). 


7 Divisions 


Fic. 11. Bloc- 
diviseur de l'ap 
pareil de la figu- 
re 10, 


Il comporte un , 
seul disque G gra- 3 Ri 35 RS darts 
dué sur ses deux G HE 
faces 2 et 3, per- paie" Ra 36 dents 
mettant de réa- R; 35dents 
liser, d'un côté 23 18 D 

IVISIONS 


pas métriques, de 
l'autre 18 pas. 


> sont celles correspondant aux pas opt 


Sur la fac 


quand, le bloc étant retourne, ( t /?, qui engrèn 
R avant 33 dents, on obtient tous s pas no 
$ 23 avec deux ensembles Æ, et Æ,; compr nat 


Ensemble E, (lig. 11) : 

dents pour et R,, 

35 dents pour 2, ax G, portant 5 et 7 division 

36 dents pour /?,, avec G,; portant 12 et 9/18 divis on 


L'un des deux nombres de dents peut ég: 


Ge 

| 
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Ensemble E, : 
35 dents pour R, et R';, 
33 dents pour R,, avec G, portant 3 divisions, 
39 dents pour R,, avec G, portant 3 divisions. 

On n'a jamais à démonter la roue À, mais seule- 
ment à retourner l’ensemble ÆE, ou l’ensemble ÆE,, ou à 
les permuter, Cette opération, qui nécessite le dévissage 


puis le revissage de l’écrou € (fig. 10), demande une mi- 
nute environ. 


Précisons que les appareils précédemment décrits font 
l'objet du Brevet d’Invention 1 038 536 au nom de M. 
Butstraen. 

R. JUMENTIER, 
Ingénieur des Arts et Métiers. 


Démarreur hydraulique à commande manuelle pour moteurs 


Le démarreur hydraulique Berger est utilisable sur 
tous les types de moteurs à huile lourde et à essence. 

La manœuvre à la main emmagasine de l'énergie sous 
forme d'huile sous forte pression dans un accumulateur 


| LIAISON DÉMARREUR MOTEUR | 

(Schema) | 


| 
G 


Fic. 1 Démarreur hydraulique Berger 
Pignon à denture hélicoidale B, Pistons crémaillères 
agissant sur pignon A. C, Arrivée de l'huile scus pression. 
D, Ressorts de rappel des pistons crémaillères E, Dents di 
loup du pignon A F, Dents de loup du clabot fixé en boul 
du vilebrequin G, Poussée axiale pour prise des dents di 
loup Æ et F. — H, Bride de fixation du démarreur J, Accu 
mulateur oléo-pneumatique. K, Piston séparateur entre l'air 
et l'huile L. Capacité d'air surcomprimé, accumulateur chargi 
d'huile M, Bouton-poussoir de la valve-relais — N, Carter 
d'huile O, Pompe hydraulique à main P, Indicateur de 
pression. — Q, Remplissage d'huile R, Bride de fixation 
S, Soupape de sûreté. — T, Gicleur U, Tube de 6x 10 
V, Tube de 8x 12 X. Té de jonction 10x12 x 10 


oléo-pneumatique qui la restitue à la demande. L'huik 
travaillant en circuit fermé, le démarreur ne requiert 
aucune autre source d'énergie et ne comprend que trois 
pièces mobiles : 

L'accumulateur oléo-pneumatique comprend un cylin- 
dre préalablement rempli une fois pour toute d'air com- 


deux crémaillères et un pignon. 


primé à haute pression (environ 200 kg/em*. Il n'y a ni 
fuite ni consommation d'air, d'où nul besoin de regon- 
flage. Quand on agit sur la pompe à main commandant 
l'envoi du fluide hydraulique dans l'accumulateur, le 
piston mobile rigoureusement étanche séparant l'air de 
l'huile tend à comprimer l'air jusqu'à une pression attei- 
gnant 300 kg'cm?. 


Le démarreur lui-même consiste en deux cylindres 
opposés, contenant chacun un piston monté en bout d'une 
crémaillère tendant à entraîner le pignon monté entre 
les deux rampes dentées. Le pignon fait bloc avec une 
dent de loup qui, grâce à la taille hélicoïdale des dents 
des rampes et du pignon, vient s'engager dans une dent 
de loup semblable, solidaire du vilebrequin du moteur. 


Quand on agit sur le bouton de démarrage, l'énergie 
emmagasinée dans l'accumulateur sous la pression de l'air 
comprimé est transmise aux pistons par le fluide hydrau- 
lique. Cette commande est à deux temps, le premier 
engageant la dent de loup, le second donnant toute la 
pression et faisant tourner le vilebrequin de quelques 
tours à grande vitesse et sous un couple élevé. Dès que le 
moteur démarre, les dents de loup sont désolidarisées et 
les crémaiilères reviennent à leur point de départ grâce 
à des ressorts antagonistes, le fluide retournant à son 
réservoir d'alimentation. On peut alors remettre l'accu- 
mulateur en pression en agissant sur la pompe à main 
en moins d'une minute. Il est à noter que la remise en 
pression peut permettre plusieurs démarrages, si le moteur 
part au quart de tour. Pour les installations appelées à 
démarrer fréquemment, on peut aussi prévoir une petite 
pompe mécanique, qui recharge automatiquement l'accu- 
mulateur hydro-pneumatique après chaque démarrage, 
tout en conservant la pompe à main comme secours. 
Rien n'empêche non plus de conserver la manivelle à main 
habituelle qui vient s'engager dans l'axe du pignon pour 
commander la dent de loup. 


En agissant sur le bouton de commande on peut envoyer 
l'huile directement de la pompe au démarreur et faire 
tourner le moteur très lentement, ce qui permet d'effectuer 
tous réglages désirés. On signale en outre que l'efficacité 
du démarreur n'est affectée en rien par les différences 
de température. 
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L’électricité et l’électronique 
aux Foires de Lyon et de Paris 


RAGONOT Soit comme génératrices à réponse rapide, dont la carac- 
téristique en charge est une droite de pente réglable. 


— Soit comme amplificatrices, dont l'entrée est constituée 
par la puissance absorbée par l'excitation et la sortie par la 
l'induit. L'amplification est alors dé- 


Les « Servodynes » (fig. 1) sont des machines à réponse 1 
pide spécialement destinées aux commandes comportant un puissance débitée par 


asservissement ou télécommandes. finie 


Fi. L Groupe de 
machines « Servodynes » 
des Ets Ragonot. 


constant, par le coefficient d'amplification sta- 


en régime 


Elles sont munies d'un circuit inducteur entièrement feuille- 
té, dans les encoches duquel sont disposés les enroulements tique 
d'excitation ainsi qu'un enroulement de compensation de la 


Puissance fournie par l'induit 


réaction d’induit, parcouru par le courant de l'induit. Elles pos- Puissance jar 
sèdent une double ventilation par circuits d'air intérieur «1 
extérieur, ce qui contribue à leur donner une puissance mas en régime variable, le coefficient d'amplification dynami- 
sique particulièrement élevée, s'accommodant cependant de UE 

ta { 
tortes surc hages. D 

Leurs caractéristiques principales sont : Une puissance di 

l, Constante de temps des inducteurs 


pointe trois à six fois supérieure à celle du régime permanent, 


un temps de réponse de quelques millisecondes dû À la faible 


Fic. 3. Mo- 
leur à incorporer 
tvpe MUS des 

Fi. 2 Mo Ets Ragonot, 


teur asynchrom 
type « Alternex 
des Ets Ragonot. 


Ces amplificatrices peuvent être montées en cascade, ce qui 


augmente considérablement l'amplification 


Soit comme moteurs : Moteur shunt à vitesse parfaite- 
ment stable, et en outre réglable dans de larges limites, ou mo- 
teur asservi, dans lequel l'induit est alimenté sous une tension 
variable avec le couple à fournir 


self-induction de l'induit, une réaction d'induit nulle et une 
commutation parfaite jusqu'à 220 V, même avec des surinten- 
sités et même avec une alimentation en courant redressé for 
tement ondulé, enfin une consommation très faible du circuit MOTEURS ALTERNEX 


d'excitation (moins de 1 à 2 % de la puissance totale). 


Les moteurs type « Alternex » (fig. 2) sont des moteurs à 
courant monophasé ou triphasé particulièrement étudiés quant 


Elles sont construites sous trois formes principales 
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À | 
| 
| 
4 


178 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


T. XXXVII. — 


à la puissance massique. Complètement fermés, ils sont munis 
d'une ventilation énergique et d'une enveloppe nervurée en al- 
liage d'aluminium facilitant l'évacuation de la chaleur, ainsi 
que d'un encochage soigné dans le but d'éviter les vibrations. 
Enfin, ils peuvent être fixés, soit à l’aide d’un socle spéciale- 
ment prévu pour rendre leur montage facile, soit à l’aide d’une 
bride faisant corps avec l’un des flasques. 

Ces moteurs se font pour des puissances comprises entre 
1/50 et 4 ch. 

MOTEURS UNIVERSELS A INCORPORER 

Les moteurs universels « à incorporer » sont des moteurs 
entièrement ouverts (fig. 3), sans flasque ni carter de protec- 
tion, qui sont destinés à faire corps avec les machines qu'ils 
doivent entraîner, celles-ci pouvant être des machines à coudre, 
moulins à café, aspirateurs, etc. 

Ces moteurs peuvent être construits pour des puissances et 
des vitesses variées suivant leur dimensionnement. Il sont en 
général refroidis par un ventilateur fixé à une des extrémités 
de l'arbre et à l'extérieur du moteur. 


MOTEURS PATAY 


En dehors de leurs fabrications habituelles, ces établisse- 
ments viennent de mettre sur le marché un moteur électrique 
avec frein électro-magnétique incorporé. Ce dispositif, s’adap- 


tant sur la carcasse des moteurs standard asynchrones ou 


BE ACG 


D) (F) 


F1G. 1. — Coupe schématique du frein incorporé type FM. 

Le moteur comporte un deuxième bout d'arbre cannelé sur 
lequel peut coulisser un moyeu (également cannelé) supportant 
un disque À en acier, muni de garnitures Ferodo. 

Au repos, le disque est maintenu serré entre le plateau fixe 
B, et le plateau mobile € soumis à la pression des ressorts D 
et pouvant coulisser le long des colonnes E. Les cannelures ren- 
dant solidaire le disque À et l’arbre du moteur dans ie mouve- 
ment de rotation, le moteur est bloqué à l'arrêt. 

Lorsque l’électro-aimant F est mis sous tension, il attire son 
armature mobile G qui est fixée au plateau C. 

Le disque À est débloqué et le moteur peut tourner librement 
jusqu’au moment où la coupure simultanée de l'alimentation du 
moteur et de lélectro-aimant met à nouveau l’ensemble en po- 
sition de repos, c’est-à-dire d’arrêt freiné. Lorsqu'un seul dis 
que À n’est pas suffisant pour assurer le couple de freinage, le 
dispositif comprend un ou deux disques supplémentaires séparés 
entre eux par des anneaux de frottement pouvant coulisser sur 
les colonnes E. 


continus, comprend un ou plusieurs disques montés en bout 
d'arbre, appliqués au par un ressort des anneaux 
fixes, et libérés à la marche par un électro-aimant 
(fig. 1). 

dispositif a l'avantage de s'adapter à 
construction normale; il n’exerce aucune contrainte supplémen- 


repos sur 


mise en 


des moteurs de 


taire sur les roulements, et ne crée pas de déplacement axial 
de l'arbre, ce qui simplifie les dispositifs d'accouplement. 
entrefers, en particulier celui de l’électro-frein, étant 
très faibles, l'appel de courant au démarrage est relativement 
réduit, Ce moteur peut être utilisé soit lorsque l’on désire un 
arrêt rapide (réduction des temps morts dus à l'arrêt, sécurité 
sur machines dangereuses) lorsque la position à l'arrêt 
doit être précise (appareils de levage, de régulation, etc...) 
L'arrêt est double en ce qui concerne les appareils de levage, 
moteur demeure bloqué tant que le courant est 


Les 


soit 


puisque le 


{ ou pe 


LABINAL 


Labinal exposait une série de bancs d'.ssais pour moteurs 
le toutes puissances allant du moteur de scooter au moteur d« 
poids Jourd 

Un type pour moteurs électriques et thermiques de petites 
puissances. 

Ün autre pour moteurs thermiques de moyenne et grande 
puissances. 

Ces deux bancs, exécutés en différentes versions suivant les 
performances demandées, permettent d'effectuer toutes les me- 
(couple, vitesse, consommation, etc...). 

Un Telmaco » pour voitures 
de marche. 

Cet appareil, le 
bilité pratique de faire, 
lier ou en station-service, tous les essais de réglage sur uni 
en ordre de marche, essais qui ne pouvaient être réa- 
auparavant que sur route dans conditions difficiles 
sans contrôle précis. 

Ces types d'appareils, d’une conception toute nouvelle, 
utilisent comme dispositif de freinage le frein électro-magné- 
courants de Foucault Telma. 

indéréglable, le frein Telma ne aucun 
refroidissement, d'où suppression de canalisation 
d'installation et d'entretien. 


sures 
banc « essais de en ordre 
premier construit en France, offre la possi- 
avec la plus grande précision, en ate- 
voiture 
lisés des 


trois 


tique à 

Inusable et 
dispositif de 
d'eau, toujours 


nécessite 


onéreust 


Ce frein, représenté schématiquement sur la figure 1, com- 
porte deux parties essentielles 


Sché- 
Tel- 


1. 
me du fr in 
ma. 


Un stator, formé de deux flasques entretoisés qui contien- 
nent chacun : la carcasse, les pôles inducteurs munis de leurs 
enroulements d'excitation, ainsi qu'un palier portant l'arbre à 
freiner. 

Le circuit magnétique est réalisé en acier extra-doux de hau- 
te perméabilité dans le but d'éviter tout magnétisme rémanent, 
et les enroulements sont isolés avec les matériaux les plus mo- 
lernes, à base de silicone, afin de résister à la chaleur et à 
l'humidité. 

Quant aux paliers, ils sont fixés par soudure électrique au 
centre des flasques et sont munis de roulements : L'un de ceux- 
ci, destiné à former butée, comporte une double rangée de ga- 
lets tonneaux, tandis que l’autre est équipé de galets cylindri- 
ques permettant un léger jeu axial. 

Un rotor, par un disque également en 
extra doux, qui est calé sur un arbre en acier au nickel-chrome. 


constitué acier 
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Le disque porte à sa périphérie des ailettes destinées 
surer son refroidissement, 


La production d'un champ dans le stator au moyen des en- 
roulements inducteurs engendre dans le disque des courants 
de Foucault, qui produisent un couple de freinage dont la 
l'intensité du courant d'excitation, est donc fa 
te constante, ce 


«il 
ment réglable : Avec un courant d'’intensi 


se maintient pratiquement constant pour toutes 
de plus, i peut 


les vitesses 


comprises entre 300 t/mn et 3000 t mn et, 
avoir une valeur notable, même aux faibles 
teurs pe uvent alim ntes en 


vitesses. 


Les enroulements indu 
rant continu ou en courant alternatif 
Enfin, la vitesse de rotation de l'arbre portant le disque d 
suivan 


redressé. 


être adaptée à la puissance à absorber, et il faut, 
accouplement direct 


cas, prévoir son entraînement soit par 
l'arbre moteur, soit avec interposition d’un organe multipli 
teur ou démultiplicateur. 


Le ralentisseur Telma présente, par rapport aux systèmes di 
freinage couramment employés, un certain nombre d'avantages 
t t 


En particulier, il est indéréglable et inusable et il peut 
équipé avec tous les dispositifs actuel de commande à distance 


ou de régulation. 

Quant à ses possibilités d'utilisation, en dehors des applica- 
tions mentionnées en tête de cet article (bancs d'essai) il peut 
être employé pour le freinage de transporteurs juxtaposés, qui 
s'effectue d’une manière entièrement automatique et svnchro- 
nisée pour les divers appareils, ou pour le freinage des auto- 
rails, dont l'arrêt peut être obtenu en 700 m à la vitesse dé 
120 km/h avec un engin de 40 t, sans risque d'enravage ni 
usure de patins de frein, ou encore pour le freinage de grues, 
ponts roulants, téléphériques, etc. 

_ À 


MOTEURS CONSTAN 


PERCEUSES 


Les Moteurs Constan fabriquent une unité de perçage dite 
« unité 23 » qui équipe deux types de perceuses : La perceusi 
5607 et la perceuse radiale 568. 


Unité 23. — Le mouvement est transmis à la broche par 
un moteur Constan, série Blocacier à deux vitesses (rapport 
1 à 2) constitué par une poulie à joues pleines expansibles 
coulissant sur douilles à billes montées sur l'arbre du moteur 
Celui-ci est fixé excentriquement sur la tête, ce qui permet 
de faire varier l'entre axe poulie broche-poulie moteur. C4 
déplacement est commandé par un volant situé sur le devant 
de la tête. 

La courroie trapézoïdale assurant 


la transmission à la broche 


est tendue d'une façon constante par deux ressorts équilibrés 
L'ensemble agit éventuellement comme limiteur de couple. 
La combinaison moteur-variateur donne un rapport de vites- 


ses de 1 À 4. 
La mise en circuit ou hors circuit d’un réducteur planétaire 


les basses x ité sses 


(rapport 1 à 4) donne la possibilité d'utiliser 


u couple maximum, d'éviter les vibrations du foret en gardant 
à la courroie une vitesse linéaire suffisante pour son bon fonc- 
tionnement. 

La combinaison moteur-variateur-réducteur donne un rappot 
final de 1 à 16. 

La commande de ces différents dispositifs se fait en mar 
che. 

La plage des vitesses obtenues avec un moteur 1 500-3 00 
t mn s'étend de 100 à 1 600 t/mn. 


UNITÉS DE TRAVAII 


L'unité 6-18 (fig. 1) se compose essentiellement d'un corp: 
principal monté sur une glissière sur lesquels viennent se rap- 


porter divers éléments prévus pour des utilisations diverses. Cet- 
la constitution d'ensembles mécaniques 


te conception permet 
conditions un travail 


propres à executer dans les meilleures 
bien déterminé, Elle assouplit la formule parfois trop rigide 


Fic. 1. Unité 6-18 des Moteurs Constan. 
des unités de travail et donne à l'utilisateur la possibilité de 
transformer une unité « grande série » en unité « universelle » 


lorsque les nécessités de la production rendent cette transforma- 


tion plus rentable. 
Plusieurs types d'unités peuvent être réalisés Unités de 
perçage, unités de taraudage, unités universelles 
A. KR. 


LA SOUDURE ELECTRIQUE LANGUEPIN 


posées, cette année, aux Foires de Lyon et de Paris. 


1. Pres- 
se à souder À, P, 
1200 


PRESSI \ SOUDER RP. 1 200 S2S5S 


commande pneumatique donne ut 


Cette machine 1) 
effort aux électrodes 
0 kg cm”; Sa puissance électrique 


de 1 200 kg pour alimentation en aï 
moyenne est de 140 KVA. 


Nous décrivons ci-dessous quelques-unes des machines ex- 


« 
: 
| VAL, 
È 1 = | 
| | PA? ! x F 
| | 
| 


180 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


T. XXXVII. — N°6 


La descente de l'électrode supérieure est rectiligne. 

Deux modèles de têtes pneumatiques peuvent être montés 
sur cette machine : Le premier comprend un guidage cylindri- 
que très allongé, le second un guidage par galets. Ce dernier 
dispositif permet l'obtention de très fortes cadences et suppri- 
me pratiquement tous les frottements parasites. 

Il s'agit d'une machine du type presse à souder pouvant re- 
cevoir sur les deux tables à rainures prévues à cet effet, soit des 
montages de soudage pour soudure par bossages, soit des porte- 
électrodes pour soudure par points. 

Le contrôle du cycle de soudage est généralement effectué par 
un néma électronique quatre temps contrôlant avec la plus 
grande précision les facteurs 

accostage, 
soudage, 
forgeage, 
cadence. 

La coupure du courant peut être effectuée, soit sur contac- 
teur électromagnétique, soit sur contacteur électronique à igni- 
trons,. 

Le néma quatre temps peut être remplacé par un néma per- 
nettant le contrôle des pulsations pour la soudure d'aciers spé- 
claux par exemple. 

L'appareillage de contrôle peut être synchronisé où non syn- 
chronisé. 


MACHINE A SOUDER PAR RAPPROCHEMENT BAC 1 000 P 


Cette machine fait partie d'une gamme de plusieurs modèles 
de machines à souder par rapprochement entièrement automa- 
tique. 

Le serrag: d°s mâchoirs est preumatique et commande du 
chariot est effectuée par l'intermédiaire d'un dispositif compre- 
nant moteur-variateur-réducteur et came. 


2. Machine à 
souder à la molette CR 
300 P. 


Elle permet des cadences de travail extrêmement importan- 
tes ainsi qu'une précision absolue au point de vue de la lon- 
gueur des pièces finies. 

La qualité de soudure est également constante puisque l'in- 
tervention de l'opérateur se borne à l’enclenchement du cycle 
opératoire par l'appui sur un bouton. 

Ce genre de machine est utilisé dans la fabrication d'huisse- 
rie métallique, dans la fabrication d'outillages et dans la réali- 


sation de pièces mécaniques soudées demandant une sécurité 
ibsolue ainsi qu'une très grande précision. 
MOLETIE CR 300 P 


MACHINE A SOUDER A 1 


Cette machine à souder continu fait partie d'une gamme 
étendue permettant l'assemblage des deux épaisseurs allant 
de 1/10 à 30/10 (fig. 2). 

Ce genre de machine est utilisé dans la fabrication 
fûts métallique, des réservoirs et des containers, enfin dans 
tous les cas où une étanchéité absolue est demandée. 

Il s'agit d'une machine de grande production permettant de 
réaliser les assemblages étanches à une vitesse allant jusqu'à 


des 


6 et 10 mètres à la minute. 

Le cycle de soudage est généralement contrôlé par une ar- 
moire électronique de modulation. A. G. 
ALSTHOM 
Les cofirets contacteurs et contacteurs-disjoncteur J 113 sont 


particulièrement désignés pour assurer efficacement la com- 
mande et la protection des moteurs asynchrones, jusqu'à 4,5 ch 
no V'et 13 ch Ils conviennent aussi parfaitement 


500) V. 
au contrôle des circuits d'éclairage et de chauffage. 


Ces coffrets sont caractérisés par 
une grande facilité d'installation n'exigeant pas le dé- 
montage du bloc contacteur-relais, pour la fixation du boîtier de 
protection. 
une grande rapidité de démontage et de remontage des 
divers éléments de l’appareillage, fixés sur un châssis unique. 


Un simple tournevis suffit à ces opérations. 


FiG. 1. Coffret contacteur-disjoncteur J. 113 


Ils répondent en tous points aux garanties d'échauffement 
et d'isolement définies par l'UT.E, 


La figure 1 représente le coffret 113 dont voici les princi- 


pales caractéristiques 
Trois pôles principaux 1 à double coupure, avec sépara- 
teur d'arc entre phases. 
Intensité nominale 
Tension d'utilisation 


23 «mpères. 


maximum 500 volts. 


Contacts amovibles en argent 2 assurant une parfaite 
transmission du courant et un service de longue durée, de plu- 
sieurs millions de manœuvres, sans usure appréciable. 

- Possibilité de montage de un à trois contacts auxiliaires 
en plus du contact d'auto-alimentation, dont un à la ferme- 


3 
à l'ouverture du contacteur. 


ture et deux 


à\ 
Le (5) (3) 
| 
DA 
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Un bloc de relais thermiques, tripolaire 4 à chauffag: 
direct, assure un déclenchement rapide, en cas de surcharges 
ou de courts-circuits limités. Un dispositif de réglage 5, d'une 
fidélité absolue, permet d'ajuster le relais thermique à l’inten- 
sité normale du circuit à protéger. 

Le bloc contacteur-relais est préservé efficacement con 
tre la corrosion : les organes métalliques sont traités par pro- 
cédé électrolytique approprié et la bobine d'attraction est ir 
prégnée d'une laque spéciale, inaltérable, à haute résistance 
thermique. L'ensemble soustrait aux effets 
teurs de l'humidité, de l'air salin et des vapeurs acides. 


R. 


est ainsi destru 


1 


LA TELEMECANIQUE ELECTRIQUE 


La Télémécanique Electrique présentait aux visiteurs de 
Foire de Paris une série de créations récentes, Voici les plus 
caractéristiques 

Les contacteurs C 
mances exceptionnelles. 


40, D 64, W 120 et V 200 aux pertor- 


- Les contacteurs-disjoncteurs rapides construits pour les 
intensités nominales 800 À - 1 250 À - 2 000 À et 2 750 À ave 
des pouvoirs de coupure de 30 000 A efficaces pour les premiers 
et de 65 000 À efficaces pour les derniers (soit des valeurs dou- 
bles en ampères instantanés de crête). 

Des DRT-16 spéciaux pour la commande d'installations 
frigorifiques et de chauffe-eau (!). 

Des relais auxiliaires aux multiples possibilités. 

Un tableau blindé 

- Un nouveau poste de commande, homologué pour presse, 
constituant un dispositif de sécurité à commande « deux 
mains » commuable en commande unique avec indication de 
mode de protection. Le système est infraudable. 

Un contacteur haute tension (3 et 6 kV) modèle K à 
coupure dans l'air d'encombrement très réduit. [1 se prête à la 
réalisation d’ensembles sur charpente en armoire ou de tableaux 
avec éléments débrochables. 


basse tension à cellules débrochables. 


Enfin, pour la première fois, La Télémécanique Electrique 
exposé le matériel! de distribution Canalis permettant de résou- 
dre d’une manière économique et rationnelle tous les problèmes 
de « canalisations électriques » et destiné particulièrement à la 
distribution de l'énergie électrique dans les ateliers. 

Les Canalis alimentaient, sur le stand, des machines en fonc- 
tionnement équipées de contacteurs Télémécanique ; chaque 
jour à 16 heures un changement d'implantation d'une de ces 
machines était fait. Il démontra avec quelle rapidité, grâce à 


Canalis, l'installation électrique d’une machine peut être 
démontée et réinstallée. 
MATÉRIEL DE DISTRIBUTION CANALIS 


Ce type de canalisation est formé d'éléments préfabriqués 
de longueur normalisée (2). Chacun de ces éléments se com- 
pose d'une gaîne rigide en tôle d'acier, à l’intérieur de laquel- 
le des conducteurs en cuivre électrolytique écroui sont fixés de 
manière rigide à l’aide de supports isolants en matière moulée 
de haute résistance. Des dispositions spéciales, en particulier 
des raccords tels que croix, etc.., permettent la pose en 
tous lieux ainsi que l’assemblage rapide de ces éléments. 


été 


tés, 


Afin de répondre aux divers usages, il à mis au point 


quatre modèles 


() Voir La Pratique des Industries Mécaniques t. XXXVIII, n° 
4 (mai 1954), p. 158. 

(@) Un article sur ces canalisations a été publié dans La Pra- 
tique des Industries Mécaniques, t. XXXVI, n° 7 (juillet 1953). 
p. 219. 


— Le type « Canalis Lumière » (intensités de 40 À) dans le- 
quel la gaîne a une section en forme de C et forme poutre de 
suspension des appareils d'éclairage (fig. 1) tandis que les con- 
ducteurs, au nombre de 2 ou de 3, sont tubulaires et en cuivre 
avec extrémités argentées, leur assemblage se faisant par un 


d'une installation combinée Universel 


et « Lumière » 


1. Détail 


éclissage simple qui assure un bon contact. D'autre part, il a été 
prévu également différents types de boîtes d'alimentation pour 
l'amenée du courant, ainsi que des connecteurs permettant le 
branchement rapide d’une dérivation en un point quelconque 


Le type « Canalis Universel » (intensités de 200 à 700 A), 
muni de trois ou quatre conducteurs plus terre en forme de barres 
disposées sur champ et logées à l'intérieur d'une gaîne consti- 
tuée de deux omégas assemblés par vis. En outre, des ouver- 
tures fermées normalement par des volets ont été prévues 
tous les 25 cm de chaque côté de la gaîne pour l'introduction 
de coffrets de prise de courant, qui se mettent en place très ra- 
pidement et contiennent un dispositif de sectionnement. Enfin, 
divers accessoires (éléments de réduction, de transposition, 
etc.) permettent un raccordement facile aux autres types de 
canalisations. 


— Le type « Canalis transport de force » (intensités de 600 
à 3000 A), dont les conducteurs, au nombre de trois ou de 
quatre sont constitués par barres isolées au moven d'un 
plastique spécial et disposées à l'intérieur d'une gaîne, dont les 
faces supérieure et inférieure sont ajourées de manière à as- 
surer une ventilation abondante. En outre, la dilatation des 
barres dans la gaîne à été ménagée et leur assemblage prévu 
d'une manière très simple. Ainsi constituée, cette canalisation 
forme un ensemble très robuste et de très faible impédance. 


des 


Le type « Trolley-rail », dans lequel les bords inférieurs 
de la gaîne sont recourbés de manière à constituer deux rails, 
sur lesquels peut se déplacer un chariot collecteur captant le 
courant sur 3 barres disposées comme précédemment. Cette 
disposition permet d'alimenter des appareils portatifs, qui sont 
branchés sur un coffret de protection suspendu au chariot, ce 
qui évite les longs câbles constituant souvent une gêne dans 
les ateliers. 


Les avantages essentiels de ces diverses canalisation ont dé- 
jà été indiqués dans l'article sus-visé, Il faut y ajouter que leur 
dimensionnement, très largement prévu pour tous les types, 
leur permet de résister aux courts-circuits les plus violents et 
tension très faibles, 


n'entraîne que des chutes de 


: ? 
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SERVO-CONTACT 


La société Servo-Contact à mis sur le marché deux nouveaux 
types de relais : Un relais ampéremétrique qui peut s’enclen- 
cher pour une très faible fraction de l'intensité admissible «1 
service continu, et un relais polarisé dans lequel c'est l'arm 
ture fixe qui est polarisée. 


Le premier relais est constitué comme l'indique la figur 
1. Îl est alimenté par l'intermédiaire d'un redresseur sec, pr 
cédé d'un transformateur dont le circuit magnétique, en alliage 
à haute perméabilité, est saturé dans les champs faibles, 
‘vitant ainsi des surcharges nuisibles au redresseur sec. Suivant 
l'intensité du courant alimentant le relais, le primaire de ct 
transformateur est constitué, soit par un bobinage (intensités 
comprises entre 10 mA et 30 À), soit par une simple barre (in- 
tensités comprises entre 30 À et 1 500 À). 


Alimentation 
série CA 50 Hz 


| | [Mransiormateur 
/ sature 


Fire, 1. Schéma de principe 


Relais du relais ampéremétrique. 


Redresseur 


Un tel donc être alimenté en avec 


relais 
des intensités pouvant aller jusqu’à 1 500 À, alors que son en- 


peut permanence 
clenchement se produit pour des valeurs de l'intensité infini- 
ment plus faibles Le coefficient de surcharge permanente, 
c'est-à-dire le rapport de ces intensités, est compris entre 100 et 
500. En cas de surintensités de courte durée, ce coefficient peut 
même atteindre 1000 pour une surcharge d’une minute et 
10 000 pour une surchage d’une seconde. 


Le deuxième relais est muni d’une armature mobile équi- 
sans axes, lui permettant de fonctionner dans toutes 
les positions et sans être gêné ni par les chocs ni par les vibra- 
tion, et de deux aimants : Un aimant permanent de polarisation 
et un aimant permanent constituant le rappel de l'armature mo 
bile, Une telle disposition assure un enclenchement et un dé- 
clenchement également brusques. Par ailleurs, alors que la sen- 
sibilité dans le direct est la même que celle des même: 
relais non polarisés elle est pratiquement nulle dans le sens î 

verse, en sorte qu'il n’enclenche pas pour des intensités du cou- 


librée, 


sens 


rant inverse pouvant atteindre deux cent fois l'intensité d'en- 
clenchement dans le sens direct. 
En outre, des dispositions particulières permettent de réali- 


ser les trois variantes de fonctionnement suivant 


1. L'enclenchement l'effet d'un courant dans le sens 
direct et le déclenchement dès la coupure ou la diminution no- 
table de ce courant. 


sous 


2. L'enclenchement l'effet d'une impulsion dans le 
sens direct, avec verrouillage dans cette position, et le déclen- 
chement par une intervention manuelle ou par un courant de 


sens inverse. 


sous 


3. L'enclenchement par le courant direct et le déclenchement 


par un courant de sens inverse. 


Enfin, les contacts peuvent être disposés de différentes ma- 
nières et même munis d'un réglage micrométrique. 


L'APPAREILLAGE ELECTRO-INDUSTRIEL 
PETRIER TISSOT RAYBAUD 


BRULEURS AUTOMATIQUES 
AU MAZOUT 


EQUIPEMENT POUR 
ALIMENTÉS 


Cet appareillage provoque automatiquement les démarrages 
ct arrêts du brüleur à la demande des différents dispositifs de 
ontrôle et de sécurité de l'installation. 11 groupe les différents 
contacteurs et relais en un coffret blindé qu'il suffit de relier 
iu réseau et aux différents appareils : Moteur du brûleur, ther- 
mostat d'ambiance, aquastat, pyrostat, etc. Ce coffret possède 
‘avantage de pouvoir être placé hors de la cha nbre de chauffe. 


Cet équipement comprend un certain nombre de sécurités qui 

réagissent lors des incidents suivants 

Manque de tension pendant la marche : Démarrage auto- 
matique dès la remise sous tension. 

Non allumage au démarrage : Arrêt total et mise en route 
d'un signal d'alarme. 

Extinction de la 
sultat que ci-dessus. 

Battement du contact de l'appareil de combustion : Ver- 
rouillage et alarme comme ci-dessus ; cette dernière disposition 
interdit pratiquement tout risque d’explosion. 

La temporisation du relais de sécurité, obtenue à l’aide d’un 
élément chauffant, permet un fonctionnement sûr de celui-ci et 
en rend le déréglage impossible. 

Ces appareils étant prévus pour exécuter des millions de ma- 
nœuvres sans entretien, ce dernier est pratiquement inexistant. 

Ils peuvent être fournis en deux types : continu jusqu’à 220 
volts, ou alternatif jusqu'à 380 volts ; dans ce dernier cas le 
même appareil comporte plusieurs tensions primaires, et la 
tension secondaire de 24 volts utilisée permet une installation 
économique. 

La puissance maximum des moteurs à utiliser est normale- 
ment 1 kW en alternatif, et 0,5 kW en continu. Sur demande, 
des exécutions spéciales, combinées avec démarreurs ou dis- 
joncteurs, peuvent être réalisées pour l'emploi de moteurs de 
puissances supérieures. 

Un modèle tout récent, le type MA 4730, convient aux ins- 
tallations de petite et moyenne importance. 

Il se fixe sur la canalisation d'évacuation des gaz du foyer, 
et groupe, en plus des différents relais, le pyrostat. 

Les sécurités sont analogues à celles du type précédent; tou- 
tefois, en cas d'extinction pendant la marche, il assure auto- 
matiquement la reprise des opérations de démarrage après un 
délai permettant le balayage des gaz dans le foyer. 

Il est également présenté en coffret blindé, et s'utilise sur 
courant monophasé jusqu'à 380 volts. 

Il commande des moteurs monophasés jusqu’à 0,37 kW en 
127 volts, et 0,74 en 240 et 380 volts. 

Un contacteur spécial peut être adjoint pour la commande 
de moteurs triphasés. 


flamme en marche normale Même ré- 


RELAIS A MAXIMUM DE COURANT RMC2 
Ce relais, destiné à la protection des installations et récep- 
teurs combine un dispositif magnétique à action instantanée 
et un dispositif thermique à bilame À action différée (fig. 1). 
Ce dernier alimenté par un transformateur d'intensité à 
rapport décroissant, est ainsi soustrait à toute surcharge. 
Ces relais existent en deux types 
— Relais à déclenchement définitif (nécessité de réarmement 
manuel). 
— Relais à réarmement automatique. 


+ 
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Les valeurs du déclenchement temporisé et du déclench: 
ment instantané sont indépendamment réglables pour chaqu: 


FiG. 1. 
lais à déclenche 
ment définitif 
tvpe RMC 21 


type d'appareil, Les contacts, pouvant supporter 3 À sous 220 
permettent la commande directe d’un contacteur ou d'u: 
disjoncteur. 


R. 


D'AUTOMATISME 


SOCIETE D'ELECTRONIQUE ET 


La Société d'Electronique et d’Automatisme poursuit les 
développements de ses réalisations antérieures, achève la 
construction et la mise au point de nouveaux matériels, et 
entreprend de nouvelles études, dans les domaines de l’auto 
matisme et de l'électronique. 


Il faut signaler d'abord les possibilités très intéressantes 
qu'offre la réalisation, désormais éprouvée, d'éléments stan- 
dard pour la constitution de calculateurs analogiques : Ampli- 
hcateurs autonomes à courant continu, alimentations à hau- 
te stabilité (1/10 000), multiplieurs à diodes et à modulation, 
traducteurs de fonctions universels, servomécanismes multi- 
plieurs, « Choppers », relais, etc. 

On peut ainsi, par adjonctions successives, disposer d'en- 


sembles de calcul d'importance croissante, en rapport avec la 
croissance du volume et de la complexité des problèmes à ré- 
soudre. 

lous ces éléments, de performances élevées, présentent un 
sécurité d'emploi qui se vérifie dans l'exploitation des nom- 


breux calculateurs analogiques de moyenne importance où di 
grand développement (grands ensembles simulateurs) déjà réa- 
lisés. Ce sont les auxiliaires indispensables des innombrables 
techniciens qui doivent poser et résoudre leurs problèmes sous 
une forme mathématique précise. 


La S.E.A. développe également son « Généphone », télépho- 
ne autogeénérateur, et ses accessoires, qui permet désormais la 
réalisation de réseaux téléphoniques d'une grande soupless 
d'exploitation, indépendants de tout source d'alimentation 


Ces avantages sont encore accentués par la robustesse du ma- 
tériel et l'absence à peu pres totale de frais d'« ntretien: ils ex- 
pliquent également les nombreuses applications déjà reçues 
dans les mines, l'armement, la marine, les chantiers, et: 


Mentionnons enfin les importants développements qu'ont ri 
çus 
— Les « duplicatrons S.E.A, », équipements électroniques 
de copiage, à deux ou trois dimensions, pour machines-outils 
Les « tachytrons S.E.A, », variateurs de vitesse asservie 
électroniques, simples ou à programme 
Les « enregistreurs » à haute précision, à deux variables 
asservies. 


Deux créations sont destinées à apporter un concours impor- 
tant dans le domaine du calcul arithmétique ou analogique 


magnétique (tèles 
d'enregistrement et 
de lecture enlevées). 


Le CAB 2022 (Calculateur arithmétique binaire), calcu- 
lateur arithmétique universel, équip( d'un tambour-mémoiré 
magnétique d'une capacité de 180 000 digits, et de 128 organes 
de mémoire à accès rapide (fig. 1). 


Fr. 1. CAB 2022, 
Fambour mémoire 


L'introduction des données numériques et des instructions 
du programme à l'aide du simple ruban perforé « télétype » 
ainsi que l'existence de sous-programmes automatiques et 
d'opérations symbolisées lui confèrent une grande souplesse 
d'utilisation. Enfin, la technologie des circuits imprimés et des 
éléments enfichables a permis d'obtenir un encombrement re- 
lativement réduit et de garantir une maintenance aisée. 

Le CAB 2 022 spécialement conçu pour le calcul scientifique, 
répond pleinement aux besoins des départements de recher- 
ches de toutes les industries. 

— L'O.M.E.:L 2, de la série des calculateurs analogiques 
S.E.A. (Opérateurs mathématiques électroniques), se présen- 
tant sous la forme particulièrement condensée d'une armoire 
de 1,60 x 0,60 x 0,50, avec pupitre. Equipé de 12 amplificateurs 
et de 18 potentiomètres d'affichage, il peut résoudre des pro- 
blèmes comportant jusqu'à 12 variables et 18 coefficients. Un 
panneau général d'interconnexion en rend l'exploitation par- 
ticulièrement simple. Si cela est nécessaire, on peut grouper 
plusieurs éléments. 

L'O.M.E.-L. 2 se révèle un auxiliaire de calcul précieux et 
peu onéreux pour tous les laboratoires ou bureaux d'études 
le moyenne importance, 

A. 


SOCIETE DES SERVOMECANISMES ELECTRONIQUES 


Dans le stand de cette société étaient exposés un certain nom- 
bre d'équipements à amplificateurs magnétiques « Servostat » 
pouvant servir, soit à asservir une génératrice ou un moteur 
soit à réguler un alternateur. Deux démonstrations sont pré- 
sentées en fonctionnement. 


ASSERVISSEMENT EN VITESSE ET EN POSITION 
DE DEUX MOTEURS PAR EQUIPEMENT ÉLECTRONIQUI 


Le moteur 1 est asservi en vitesse à l’aide d'un équipement 
électronique type TR 101. 

D'autre part, ce moteur entraîne par l'intermédiaire d’un 
réducteur (vis roue dentée), un plateau percé de trous et une 
synchro-machine. 
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Parallèle à ce plateau s'en trouve un deuxième. Celui-ci est 
entraîné par le moteuril. Comme pour le groupe 1 une syn- 
chro-machine est calée sur l’axe. 

Le moteur 11 est asservi en position au moteur | à l'aide des 
deux synchro-machines et d’un équipement électronique type 
TR 101, p3. 

Donc, quelle que soit la vitesse de rotation du moteur Ï 
choisie par manœuvre d’un simple potentiomètre entre — 1 500 
t/mn et + 1 500 t/mn et même pendant les périodes d'accéle- 
ration ou de décélération, le moteur II le suit sans décalage 
de position de son arbre par rapport à celui du moteur I. | 

Pour matérialiser la position de ces deux arbres, des fils 
élastiques sont tendus entre les deux plateaux. La figure géo- 
métrique qu'ils forment reste rigoureusement identique à elle- 
même. 

Une troisième synchro-machine dont le rotor est décalé à vo- 
lonté par la manœuvre d’un bouton permet de faire varier 
l'angle entre les deux plateaux donc de modifier à volonté 1: 
figure géométrique formée par les fils depuis le cône jusqu'au 
cylindre. 

RÉGULATION 
A L'AIDE D'AMPLIFICATEURS MAGNÉTIQUES « SERVOSTAT) 
DE LA VITESSE D'UN MOTEUR, DE LA FRÉQUENCE 
ET DE LA TENSION D'UN ALTERNATEUR 

Un groupe Ward Léonard alimente un moteur à courant 
continu accouplé mécaniquement à un alternateur. Celui-ci peut 
être brusquement couplé sur une charge. 


a) Régulation de vitesse et de fréquence. -— Le moteur porte 
en bout d'arbre une génératrice tachymétrique dont la tension 
est mise en opposition avec une tension de référence. La diffé- 
rence qui en résulte agit sur l'étage d'entrée d'un équipement 
à transducteur reversible « Servostat » type RMR 310. 

L'étage de puissance de cet équipement débite sur l'excitation 
de la génératrice et régule quelle que soit la charge, la vites- 
se du moteur, donc la fréquence de l'alternateur qu'il entraîne. 


b) Régulation de tension. — La tension à réguler est appli- 
quée à un pont à lampes équilibré pour la tension normale. 

C'est la variation de tension aux bornes de ce pont qui sert 
de signal d'entrée à un équipement à transducteur irreversible 
« Servostat », type RM 310. 

Cet équipement débite directement dans l'excitation de l’al- 
ternateur de façon à garder la tension de sortie constante. 


A. G. 


TRANSFORMATEURS B,. C. 


Le variateur électronique B.C., type VA 2 ch, est destiné 
à la commande de moteurs à courant continu de fabrication 
normale, pour une puissance allant jusqu’à 2 ch. 

Le réglage de la vitesse se fait à la fois par la tension d'in- 
duit et d'inducteur, ce qui assure une très large gamme de vi- 
tesses en conservant un très bon rendement en charge. 

L'induit est réglé par un montage du type monophasé une 
alternance, alimenté par un tube RL 255 dont l’anode est reliée 
directement au secteur. Le réglage de la tension d'induit se 
fait, d’une part en réglant le déphasage d’une tension alter- 
native appliquée à la grille du RL 255, et d'autre part en ré- 
glant une tension continue de polarisation. L'’inducteur est 
alimenté par un redresseur du type monophasé deux alter- 
nances avec transformateur; les tubes sont des RL 17, dont 
les grilles commandées manuellement règlent le courant d’ex- 
citation à la valeur moyenne de la vitesse. 


Ce régulateur-variateur électronique comporte deux éléments 
séparés 

1° Un coffret métallique de faible encombrement contenant 
les thyratrons et leurs organes d’alimentation et de régulation. 


2° Un coffret de réglage de vitesse manuel que l'on peut 
fixer à proximité immédiate de l'opérateur et sous l’angle de 
fixation le plus commode. 

Des voyants lumineux sur le panneau avant permettent de 
vérifier la mise en circuit des boucles d’inducteur et d'’induit. 

Grâce à ces organes raccordés par des câbles électriques 
l'installation du variateur de vitesse B.C. sur une machine se 
fait sans complication et dans le minimum de temps. Des poi- 
gnées rendent le transport facile et le variateur peut ainsi être 
considéré comme un équipement mobile dans les ateliers. 


A. 


SOCIETE GENERALE D'EQUIPEMENTS 


Cette firme est spécialisée dans la fabrication des « action- 
neurs, Ou « actuators », qui ont une foule d'application dans 
l'équipement aéronautique. 

Le but de ces dispositifs est de communiquer à un organe 
mobile un déplacement en assurant le positionnement précis, 
par commande à distance; ils doivent aussi permettre à l'opé- 
rateur le contrôle à distance, et le dépannage manuel en cas 
de défaillance. 

Leurs constituants ont été conçus uniquement dans le but 
d'être incorporés à de tels appareils. I] a ainsi été possible de 
constituer des ensembles monoblocs, autonomes, de poids ex- 
trêmement réduit, et de fonctionnement très sûr même dans 
les conditions les plus dures. 

Ces appareils exclusivement électromagnétiques utilisent tous 
un moteur de type série, calculé pour un service temporaire pour 
en réduire le poids, et muni d’une protection thermique. Des 
dispositifs brevetés assurent les manœuvres en fin de course 
(« Camtrol ») ainsi que l'embrayage du moteur et l'arrêt ins- 
tantané de celui-ci (embrayage-frein électromagnétique); c'est 
ce dernier dispositif qui conditionne la précision des comman- 
des. 


On distingue trois systèmes de base : 


— Les vérins rotatifs V.R. où la partie mobile décrit un 
arc de cercle réglable (fig. 1). Ils pèsent de 500 g à 4 kg, le 
plus lourd pouvant fournir un couple de 10 m kg. 


FiG. 1, — Actionneur rotatif V. /+. 


— Les vérins linéaires V.L. assurant des déplacements rec- 
tilignes. Quoique ne pesant que de 0,65 à 8 kg, ils peuvent 
supporter des charges statiques allant jusqu’à 5 tonnes et 
mouvoir des charges de 1$ à 2 500 kg. 

—- Les moteurs réducteurs M.R. comprenant une ou plu- 
sieurs prises de mouvement, et fournissant des couples com- 
pris entre 2 et 90 cm-kg à des vitesses de 500 à 3 000 t/mn. 


À | 


Juin 1954. 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 185 


Ils sont obligatoirement utilisés en association avec des où 
ganes de transmission Flexibles transmettant des rotation 
jusqu'à 3 000 t/mn et vérins mécaniques effectuant la conver 
sion en déplacements rectilignes. 

Des boîtes de commande à main suppléent aux mécanisme: 
en cas de défaillances. 

Les applications à bord sont nombreuses 
gouvernes, de trains d'atterissage, de volets de capot 
nier peut être assuré automatiquement par un dispositif ther 


Commandes di 
ce der 


mostatique. 
La même firme construit également 
L'appareillage électriques de bord (contacteurs, prises, 
ECC... 
— Les feux et projecteurs. 
L'équipement de servitude 
batteries mobiles de démarrage. 
Des bancs d'essai pour appareillage. 
Les installations de bord. 


Ravitaillement des appareils, 


Ets E. CLEMESSY 


Cette firme fabrique des détecteurs de particules métalliques 
pour des applications industrielles diverses. 

Deux types d'appareils, de principe différent, peuvent être 
utilisés suivant l'application envisagée 

Le premier, destiné à être monté sur un transporteur à 
bande, permet de déceler les particules métalliques à partir de 
10 grammes, Il comprend une bobine d’excitation, alimentée 
par le secteur alternatif, et créant un champ magnétique, et 
des bobines détectrices en nombre variable, disposées de tell 
sorte que leurs tensions induites s’annulent en régime normal 
L'apparition d'une particule métallique crée un déséquilibr: 
dans le flux magnétique traversant les bobines détectrices; la 
tension ainsi obtenue, amplifiée et filtrée, permet d’actionner 
des relais, permettant par exemple la manœuvre d’un signal, 
la mise en route d’un électro-aimant de triage, ou l'arrêt di 
la bande. 

Ce dispositif est utilisé pour la protection des dispositifs dé 
transport, de brovage, etc... contre les graves avaries pouvant 
être causées par les débris métalliques. 

Il permet également la mise sous tension des électro-aimants 
de triage seulement en cas de nécessité. 

La sensibilité est réglable, et augmente lorsque l'épaisseur 
de la couche diminue. La consommation est relativement fai- 
ble (200 watts). 


Fic. 1. Dé 
tecteurtextile sur 
tondeuse net- 
ltoyeuse. 


sentant dans les tissus (fig. 1). 


Le second appareil, connu sous le nom de détecteur textile, 
permet de déceler les très petites particules métalliques se pré- 


L'appareil utilise une tête de détection comportant deux bar- 
reaux métalliques séparés par une lame isolante, entre lesquels 
est maintenue une tension continue élevée. L'apparition d’une 


particule métallique, même enrobée dans le tissu, amorce une 
faible décharge, qui est enregistrée par un dispositif électroni- 
que actionnant un relais d'alarme ou d'arrêt. Deux têtes sont 
disposées de part et d'autre de la bande de tissu. 

Il est ainsi possible d'éviter de graves détériorations du tissu 
et des couteaux de tondeuses, rouleaux d'impression, etc. 

L'appareil se monte facilement sur des machines textiles, il 
est d’un maniement simple et sa sensibilité est réglable. 


C. A. 


SOLERE 


Les lampes Soléclair sont extensibles, orientables en tous 
sens, équilibrées sans blocage de rotule. Elles se fixent sur 


1. Lampe 
Soléclair à fut cin 
tré et patère montée 
sur un étau-limeur. 


tous les supports (étau, patère simple ou cintrée, socle). La fi- 


gure 1, à titre d'exemple, montre la fixation de l'une d'entre 
elles sur un étau-limeur, 
A 
SCRIPTA 
Le crayon électrique « Pyroscripta » construit par les Ets 


Scripta, qui présente quelques caractéristiques nouvelles et in- 
téressantes. 


Fic. 1. 
Crayon Py- 
roscripta ”, 


Le crayon « Pyroscropta » est relié à un transformateur à 
huit positions qui règle l'intensité de la gravure : Plus ou 
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moins fine, plus ou moins profonde. La pièce à marquer est 
attachée (ou simplement maintenue) sur une plaque formant 
table de travail. Celle-ci est percée de trous taraudés, de tell 
sorte que si l'opérateur le désire, il peut fixer la pièce à l'aide 
de pattes de serrage. 

L'outil de gravure est une pointe en tungstène. Celle-ci n'uti- 
lise pas comme procédé de marquage « l'arc » électrique, mais 
grave par « échauffement local » : Le métal fond au point d'at- 
touchement, et la pointe laisse un tracé noir et profond. 


A. 


M.A.X.E.I. 


MACHINES A BOBINER 


Ces machines permettent, grâce à l'automatisme de l'invet 
sion, du déplacement du guide-fil et de l'arrêt, de réaliser tre 
rapidement une ou plusieurs bobines simultanément. 


Grâce à leur souplesse d'utilisation, il est possible d'effectuer 
également des bobines à l'unité, dans d'aussi bonnes condition 


que sur une machine semi-automatique. 
Elles se caractérisent par 


Un variateur à disque de friction commandé par pédale 

qui permet d'accélérer et de ralentir à volonté à tout instant 
Un frein de broche automatique facilement réglable 

— Un nouveau guide-fil réglable de manière continue à l'a 
rêt ou en marche, avec butées micrométriques d'inversion. 


La mise en place et l’enlèvement des bobines sont très rapi- 
des. Deux types sont fabriqués 


la machine O.P.M. permet le bobinage de fils de 
de diamètre. 

la machine O.D.P.M. obtenue par l’adjonction à la 
mière d'un réducteur, possède 4 gammes de vitesses, et des avan- 
ces variant de 0,005 à 2,4 mm sans aucun démontage. 


0,0$ 
Où 
pre- 


Un autre type de machine automatique (tour TSF) permet 
l'exécution des selfs et nids d’abeilles. 


Les machines semi-automatiques ont également subi des ame- 
liorations Notons les machines type O et o 1 D possédant 
un variateur de vitesse continu et permettant le bobinage très 
rapide à spires rangées de fils de 0,05 à 0,8 ou 0,75 à 1,5 de 
diamètre. 

Plusieurs types de dévidoirs peuvent être fournis suivant la 
nature travaux à exécuter, en particulier pour la confec- 
tion simultanée de plusieurs bobines. 


des 


Les tours de moyennes dimensions bien connus sont conçus 
pour être équipés soit d’un banc avec contrepointe et chariot 
de frettage, soit d'une plaque de base avec haute contrepointe. 


Un nouveau type de machine à bobiner les induits permet 
la fabrication en très grande série des petits moteurs univer- 
«els; cependant un dispositif particulier de montage universel 
évite la création d'outillages complexes et rend possible l'utili- 
sation en petite production. 

Cette machine se caractérise par 

Une très grande rapidité de mise en place et de régl 
en position des pièces. 

Un compteur de réglage très facile. 

Un dispositif d'arrêt automatique. 

Le diamètre des fils utilisés peut varier de 0,08 à 0,3 mm 
(type TO) ou 0,8 mm (type TI). 


MACHINES A ENRUBANNER 


Celles-ci ont également fait l’objet de nouvelles créations 
Les types AO et AOS permettent l’enrubannage parfait et 


rapide de bobines fermées ou non, de dimensions intérieures 
trés réduites. Un levier unique permet le verrouillage de la 
couronne et la libération de l'embrayage. Le serrage du ruban 
est réglable, et dans le type AO un compteur à prédétermina- 
tion assure la coupure du ruban sans intervention de l'opéra- 
teur. 

Un 

Le modèle CO permet l'enrubannage des bobines de plus 
grande dimension (diamètre min. 140, max. 300). 


carter de protection des mécanismes évite tout danger. 


La machine modèle 330 sert soit à l'isolement, soit à l’embail- 
lage des objets en forme de couronnes, sans exiger une habi- 
leté particulière de l'opérateur; les mêmes opérations peuvent 
étre exécutées sur des faisceaux droits. Elle s'inspire des enru- 
banneuses classiques avec adjonction d'un dispositif de chemi- 
nement automatique permettant un pas d’enroulement déter- 
miné, et un compteur à prédétermination assurant l'arrêté au- 
tomatique après une ou deux couches. L'intervention de l'opé- 
rateur n'est donc plus nécessaire après mise en route. 


Des couronnes de grandes dimensions peuvent être enruban- 
nées (dimètre max. 1 5300 mm, diamètre max. section 150 mm). 


ULTRA-FILTRES 


L'appareil type M permet la régénération des huiles de grais- 
sage: il est ainsi possible à l'usager de récupérer 80 à 95 : 
d'huile neuve dans ses huiles usagées, avec des caractéristi- 
ques égales ou supérieures à celles d'origine. 


» 


Ces appareils sont portatifs et leurs capacités journalières 
de traitement varient de 20 à 100 litres (cette dernière pour 
l'appareil semi-industriel type DM). 

Les appareils industriels type MR fonctionnent de la même 
façon que les appareils portatifs. Leur capacité journalière de 
traitement varie de 1 200 litres. Ces appareils servent 
non seulement pour les huiles de graissage, mais également 
pour la régénération des huiles électriques. TIS existent égale- 
ment en type continu. 
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Les vacum ultra-filtres sont utilisés pour la « mise à huile » 
transformateurs; ils débarrassent l'huile de l'eau, des im- 
puretés et des gaz occlus. Leur grande puissance de chauffe per- 
met d'améliorer le séchage des bobinages au cours de l'opéra- 
tion. 


des 


MATÉRIEL DE SÉCHAGE ET D'IMPRÉGNATION 


Ces tyypes d'appareils sont bien connus; nous signalerons en 

particulier 

Les étuves types monobloc, destinés au séchage des bo- 
binages, de puissances variant de 1 À 10 KW en modèles stan- 
dard. 

Les stands d'étuvage sous vide et d'imprégnation sous 
pression, pour industrie et laboratoires. 

Les installations d'imprégnation pour toutes industries 
Une application récente est la récupération de pièces de fonde- 
rie poreuses par imprégnation à l’aide d'une résine synthétique. 


Cie ELECTRO-MECANIQUE 


Dans son stand du groupe de l'Electricité, la Cie Electro-Mé 
canique à présenté un ensemble de matériel pour l'équipement 
des machines les plus diverses suivant les techniques les plus 
récentes. 


Les moteurs Novacem, fermés à ventilation extérieure, 
légers, peu encombrants, esthétiques, d'un emploi universel, 
permettent pour des puissances jusqu’à 8 ch, la solution élé- 
gante de problèmes difficiles 
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Pour les puissances plus élevées, le moteur Tenacem, 
roulements en fil émaillé aux vernis synthétiques, supp 
un échauffement supérieur de 20° C aux limites UTE 
plus, les dispositifs « ipsothermes » logés au cœur de son bobi 
nage, agissent, dès que l'élévation de la température devi: 
signalisation sonore ou lumineus 


dangereuse, soit sur une 
soit en déclenchant le contacteur contrôlant le moteur. ( 
peut ainsi utiliser sa pleine puissance en toute sécurité. 


Les contacteurs Contacem étaient nombreux, depuis li 
dèle 10 A basse tension jusqu'au contacteur à 6000 V, con 
plétés cette année par le « Microcontact », interrupteur minus 
cule à action brusque apportant de nouvelles facilités pour 
réalisation de tous les contrôles ou processus automatiques 


Un turbo-compresseur à gaz d'échappement rappelait les 
avantages de la suralimentation des moteurs Diesel. 


A proximité, on voyait la nouvelle série de disjoncteurs c 
vecteurs à haute tension, à volume d'huile réduit, à grar 
vitesse de fonctionnement et à enclenchement brusque don 
la construction x été étudiée de manière à obtenir tous 
avantages de l'huile en éliminant ses inconvénients. 


Se remarquaient encore un onduleur Hewittic, solution st 
tique du groupe de secours débitant du courant alternatif, di 
grosses pièces isolantes (borne de 3 m) de Fibre et Mica, le 
nouveau Sidéroscope SCAM se prêtant particulièrement bien 
à l'utilisation <ur les chantiers, et, dans un autre ordre d'idées, 
plusieurs appacations domestiques des moteurs fractionnaires 
Parvex, tant asynchrones monophasés que du type universel. 


Enfin dans son stand du groupe Mécanique, on trouvait la 
gamme complète du matériel Soudacem, notamment les nou 
veaux groupes rotatifs à protection ipsotherme et un ensem 
ble très complet d'électrodes Etarc pour soudure à l'arc 


A. 


OUTILLAGE ELECTRIQUE SILEX 


Silex vient de créer une nouvelle série de perceuse « Super- 
Silex » pour usages industriels, de capacités variant de 15 


Fiac. 1. Perceu;e 
‘* Supersilex ” pour 
usage industriel, ty- 
pe 322. 


32 mm à deux vitesses mécaniques et rappel automatique au 
point mort par manette oscillante. 


PRINCIPALES CARACTÉRISTIQUES 


7 


DE LA PERCEUSE TYPE 322 


Moteur universel. 
Tension d'alimentation : 115-127 ou 


‘apacité 
Capacité } Le 45 mm 


\ 


Douille amovible .. ........0.. Cône morse n° 3 


Puissance nominale à la broche... ? : 
! 0,70 ch 


(en charge ........ .. 156/280 t/mn 
Poids net (sans câble) ,........ 9,800 kg 


ATELIER DE REPARATIO! 

AFFAREILS DE MESURE 
DE LA SOCIETE ELECTRO-CHIMIE 
ELECTROMETALLURGIE D'UGINE 


La Société Electro-chimie, Electro-métallurgie d'Ugine dan- 
l'esprit d'une aide systématique aux travaux de ses Ingénieurs 
de recherche ou de fabrication, dans les techniques de mesure, 
a créé un atelier dit A.R.A.M. 

Cet atelier est chargé, en plus de l'entretien des appareils 
de la société, de construire, sous une forme ache- 


de mesure 
domaine 


vée, les inventions ou réalisations nouvelles dans le 
de la mesure. 

Il est habilité à faire profiter de ses résultats toutes les 
sociétés intéressées. 

Ses travaux les plus récents dans ce domaine sont les sui- 
vants 

Polarographe système Du Bellay. 


Balance à enregistrement continu sous atmosphère contrôlée. 

Cette réalisation a été faite pour les besoins de la société 
suivant les brevets de M. Evraud. Elle peut actuellement êtri 
construite sur commande après accord des inventeurs 


Electrolyseur électromagnétique. Fabrication nouvelle en 
France qui présente un intérêt certain dans le domaine dé 


l'analvse et complète les méthodes polarographiques 


Dispositifs de contrôle de niveau. Divers principes on 
été étudiés 
Jauge électrostatique. 
Jauge à plongeur équilibré 


Jauge à radioactivité (en collaboration ave \ societe 
Saphymo). 
Ces différentes méthodes ont fait l'objet de réalisations d'ap 


pareils soit au stade laboratoire, soit au stade industriel 


Four de mesure de conductibilité des réfractaires. Cet ap- 
pareil est conforme aux normes ASTMC 18243 T, résultant 
des travaux de la société Babceck et Wilcox, à été construit 
pour le compte d'une usine de la société 


A 
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Ce qui se publie à l'étranger 


Nous prions nos lecteurs de se reporter, ci-après, 
dans les pages numérotées en chiffres romains, à notre 
rubrique : «Ce qui se publie à l'étranger» où ils trou- 
veront des analyses d'articles sélectionnés. 
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MÉTROLOGIE 


LA PRECISION MECANIQUE 


Aux deux types À et B de Rugomètres A. Mirau construits 
depuis quelques années par La Précision Mécanique, et utili- 
sant le principe interférentiel vient s'ajouter un nouvel appa- 


reil, le modèle C, type L.C.A. 


Ce modèle permet la mesure des états de surface ayant des 
profondeurs Hr allant de 3 à 40 microns. Il est destiné à la 
mesure des rugosités des surfaces usinées à l'outil et à la meu- 
le (tournage, fraisage et rectification), qui présentent des ru- 
gosités trop grandes pour être mesurées avec les Rugomeétres 


A et B. 


Le principe utilisé est celui de la « coupe optique » (fig. 1) 
Une nappe lumineuse est projetée à 45° sur la surface rugueu- 
se étudiée. L'’intersection de deux surfaces est observée dans 


F1G. 1. — Principe de fonctionnement du Rugomètre modèle C. 
1, Surface examinée. - 2, Direction d'observation. - 3, Nappe 
lumineuse. - 4, Profil de rugosité. - 5, Côté métal. - 6, Côté air. 


une direction symétrique de la direction d'éclairage et fait ap- 
paraître une vue agrandie du profil des rugosités. L'observa- 
tion se fait au moyen d'un microscope grossissant fortement 
le profil, Le procédé de mesure est voisin de celui qui est uti- 
lisé pour les Rugomètres À et B. En même temps que le profil 
de la pièce (fig. 1) apparaît dans l’oculaire une graduation 
dont l'intervalle correspond à une profondeur de 10 microns 
permettant d'apprécier sans difficultés 2 à 3 microns. 


L'appareil à été réalisé sous une forme condensée pour en 
faciliter le transport et l'emploi (fig. 2). Une lampe électrique 
1 (non représentée) éclaire une lentille 3 portant une arête rec- 
tiligne opaque. Après réflexion sur les miroir 4, 5, 6, la lu- 
mière forme, grâce à l'objectif 7, une image de l'arête sur la 
surface (voir fig. 1). L'intersection de la nappe lumineuse et 
de la surface examinée est agrandie par l'objectif 10 qui, après 
réflexion des faisceaux sur les miroirs 11, 12, 13, en forme 
une image dans le plan du micromètre de l'oculaire 14. 

Le Rugomètre C a été réalisé sous une forme portative 
pour en permettre l'emploi aussi bien sur machines qu'aux 
postes de contrôle. Il ne demande pas de réglages difficiles. 1] 
suffit en effet de mettre au point l'oculaire sur le micromètre, 
suivant la vue, en enfonçant l'oculaire aussi peu que possible 
pour obtenir une image nette. En posant l'appareil sur la piè- 
ce, le profil apparaît immédiatement dans le cas des surfaces 


planes. 


Pour les surfaces cylindriques, il faut en plus centrer la piè- 
ce au moyen de l'étrier pour amener une des génératrices du 
cylindre dans le plan de mise au point. Ceci est obtenu pour 
la meilleure netteté du profil, observée à l'oculaire, pendant que 
le vé constitué par les plaques d'appui de l'appareil et l’étrier 
est plus ou moins ouvert. 


On voit donc que ces réglages étant effectués par l'utilisa- 


teur, une fois pour toutes dans le cas de fabrication de série, 


8 10 
PIM 1550 
Fic. 2. Coupe schématique du Rugomètre 


(woir la signification des renvois dans le texte). 


il suffit ensuite de poser l'appareil sur la pièce, sans aucun ré- 
glage, pour D mesure, qui ne dure que quelques secon- 


des. Cet avant@ge, joint à la rapidité de mise en service de 


l'appareil, permet un contrôle particulièrement économique. 


Caractéristiques 
Champ : 1 mm. 


Grossissement (en profondeur) 260 (intervalle de la gra- 


duation : 10 microns). 
Domaine de mesure 

- Jusqu'à 15 microns 
— Jusqu'à 40 microns (précision de mesure 4 à 5 microns). 


A. 


(précision de mesure 2 à 3 microns). 
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LES MACHINES QUIL FAUT CONNAITRE 


LIVET 
La manufacture de fraises en acier rapide Livet et ses fils, 
construit une nouvelle affûteuse universelle. 

Sa conception « été guidée par l'examen du problème im 
portant de l'accessibilité. Il est en effet indispensable qu 
l'opérateur puisse se trouver littéralement « l'œil » sur son 
travail : Réglage et travail sont en effet purement visuels 
dans la majorité des cas d’affûtage. 


1. Machine à af- 
fûter universelle Livet, 
n° 4. 


A cet effet, la broche porte-meule se trouve déportée du 
côté où se tient le plus souvent l'opérateur, c'est-à-dire en 
position latérale ; la table de travail de hauteur fixe aide beau- 
coup l'opérateur placé toujours à la même hauteur par rap- 
port à l'outil à affûter. 

L'ensemble broche-moteur est groupé 
comportant également des rainures pour fixation des 
rectification, des tuyaux 


en une tête très com- 
pacte 
guides de dents, des accessoires de 
d'arrosage et d'aspiration, une lampe orientable. 

De sa. position de travail, de face ou latérale, l'opérateur 
dispose à portée de la main de toutes les commandes de ia 
machine : montée et descente de la tête, avance transver- 
sale, blocage de la rotation et de la montée de la tête, ta- 
bleau de commande des moteurs, déplacement longitudinal de 
la table. 

Le moteur est étanche, et il est possible d'obtenir des vites- 
ses de rotation de la broche multiples (jusqu’à 7 000 t/mn) par 
changement des poulies à déblocage rapide. 


Le constructeur a adopté le principe de la broche cartouche, 
ce qui permet d’avoir un ensemble très bien protégé, équipé 
par des roulements à billes préchargés de haute précision. Le 
graissage de la broche est assuré par un système constitué 
par une réserve d'huile située sur la tête et dont le niveau 
est rendu visible par un voyant en plexiglas. La question du 
graissage et de la protection des organes semble avoir été 
spécialement étudiée. Les affûteuses, travaillant le plus sou- 
vent à sec, dans une atmosphère chargée de particules abra- 
sives sont, en général, soumises à une usure très rapide des 
différents organes en mouvement. Aussi a-t-on prévu, en plus 


du système indépendant de graissage automatique de la bro- 
che, un graissage centralisé par pompe sous pression de tous 
les points mobiles de la machine. 

La table est montée sur rouleaux de précision disposés ea 
deux rangées, une à plat, l'autre en V, ce qui évite tout 
jeu latéral et rattrapage de jeu. Ce système procure une dou- 
ceur extrême de mouvement et un guidage parfaitement rec- 
tiligne. Les glissières sont en acier nitruré. 


Malgré son encombrement réduit, cette machine admet 510 
mm entre pointes, une course longitudinale de 440 mm et une 
course verticale de la tête de 300 mm ainsi qu’un déplacement 
transversal de 230 mm. 


Quatre types de supports permettent un affûtage précis de 
toutes les fraises jusqu’à 400 mm de diamètre. 

Pour l'affûtage des outils, un support inclinable dans les 
trois plans et à dispositif de serrage interchangeable permet des 
réglages très précis des angles de ces outils. 


La table et le bâti de la machine sont prévus pour l'affü- 
tage avec liquide. Un bac en tôle, adaptable instantanément 
sur la table, évite les éclaboussures et permet le retour du li- 
quide à la pompe située à l'intérieur du socle. La disposition 
de ce bac permet le montage sur la table de tous les supports 
d’affûtage, ce qui rend possible l’affûtage de tous types d'ou- 
tils et de fraises à pastilles rapportées en carbure de tungs- 
tène, 

Les possibilités de cette machine s'étendent jusqu'aux opé- 
rations de petite rectification extérieure, intérieure et plane. 

La table peut être munie d’un système de va-et-vient auto- 
matique d'une conception très simple, par changement de mar- 
che électrique, qui donne un mouvement très doux et sans 
à-coup. 

Une poupée motorisée permet l'entraînement de la pièce et 
également l’affûtage des couteaux Fellows, Un système d'avan- 
ce transversale micrométrique peut aussi compléter la machine 
pour les travaux de rectification. 


P. BECHET 


Les Ets Béchet frères se sont spécialisés dans la construc- 
tion des tours à décolleter, et spécialement dans les tours mo- 
nobroches, connus sous le nom de « type suisse ». A leur mo- 
dèle initial, tour M, 1047, est venu s'ajouter le tour M, 1547. 
Les deux tours ne diffèrent guère que par leur capacité et 
par le fait que le M 1547 est équipé d'un dispositif d'accélération 
sur l'arbre à cames, le premier acceptant un diamètre de pas- 
sage de barre de 10 mm, le second de 15 mm. Pour tous les 
deux, la longueur maximum travaillée atteint 70 mm ou 100 mm 
suivant que la came d'entraînement est plate ou en cloche. La 
puissance est de l'ordre de 2,5 ou 3 ch. Sur le tour 1047, le 
coussinet en bronze de la broche vient d'être remplacé par un 
coussinet À aiguilles réglable, mis au point en collaboration avec 
Nadella. 

L'équerre portant les outils (fig. 1), en reçoit normalement 
cing, à réglage indépendant. De plus, un chariot spécial :om- 
porte un combiné trois broches, muni de trois outils destinés 
aux opérations de centrage, de perçage tournant ou de per- 
cage arrêté, suivant que l'outil tourne ou ne tourne pas, ainsi 
qu'un dispositif de filetage intérieur ou extérieur. Le filetage 
se fait à vitesse différentielle entre la broche porte-barre et la 
broche porte-outil, La broche principale dispose de 22 vitesses, 
entre 870 et 8 700 t/mn pour le M. 1047, et 550 et 5 500 t/mn 
pour le M. 1547. 


| 
Ÿ LE 
6! 

à, 
< 


190 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


T. XXXVII. — N°6 


L'arbre portant les cames qui assurent l'automaticité peut 
exécuter jusqu'à 30 t/mn, assurant une production horaire 
maximum de 1 8oo pièces. Sur le gros modèle, un petit moteur 
auxiliaire permet une commande accélérée de l'arbre à cames, 


réduisant les temps morts. 


Fi. 1.— Equerre 
porte-outil du 
tour de décolle 
tage Béchet Fri 


res. 


Parmi les accessoires pouvant être fournis avec ces tours, si- 
g#nalons l'appareil à fraiser les cames, avec ses compléments 


l'appareil à tracer les cames et l'appareil à mesurer les cames. 


Les Ets Béchet frères ont également mis au point une m 
chine monopoulie, d'un passage de barre de 10 mm, équipés 
d'un appareil à fendre. Dotée d'un embrayage à disques mul- 
tiples sur la commande d'arbre à cames: elle permet l'exécu- 
ton de la visserie de précision, les pièces obtenues tombant 
fente et filetage, sans reprise. 


D 6. 


complètement terminées, 


EUSTACCHIO 


La rectifieuse pour cylindres, type R.E.C., permet de rectifier 
1000 mm et ses pointes peuvent supporter 


200 mm dé 


des diamètres de 
un poids maximum de 40 tonnes. La broche fixe à 
diamètre et les pointes de travail 8o mm. 

La meule, actionnée par un moteur de 335 ch, à un diamètre 
de 720 mm et une largeur de So mm. La vitesse de rotation 
est de 900 t/mn. Les avances du chariot par minute peuvent 
varier de 34 à 1700 mm. 

Cette rectifieuse comporte, entr'autres, des dispositifs électro- 
niques pour la commande de la broche porte-meule, le déplace- 
ment du chariot porte-meule et l'avance micro-automatique 
transversale. Elle peut rectifier concave et convexe sur toute la 
longueur consentie de la machine et conique jusqu'à 280 mm 
de longueur avec 8 de conicité. 

Les pointes et contre-pointes de travail sont forées pour la lu- 
brification. 

Le tour pour cylindres TC 24 (fig. 1) 
une distance normale entre pointes de 3 000 mm. Le poids m:- 
ximum admissible entre pointes est de 20 tonnes. Sur un . 
mètre de tournage de 8oo mm, la section de copeau peut ftre 
de 120 mm“ pour de l'acier de 60 kg/mm? de résistance ou de 
220 mm? pour de la fonte à 26 kg/mm*. 

Pour ces mêmes matières, la production horaire de copeaux 
peut atteindre respectivement 560 kg et 050 kg. 


a 500 mm de h.d.p. et 


La broche à deux épaulements de 280 et 220 mm et alésée à 
160 mm est montée sur coussinets à rouleaux coniques régla- 


bles. Les glissières du banc, au nombre de quatre, sont en 


acier traité, à 0600 Brinell, inclinées pour mieux supporter les 
efforts des outils et lubrifiées par pompe. 


Fic. 1. Tour pour 
cylindres Eustacchio, 
tvpe TC 24. 


La commande des avances de la broche et celles des avances 
de chariots sont réalisées par système électronique. Toutefois 
la broche peut être commandée mécaniquement. 

Ce tour peut charioter conique sur une longueur de 350 mm. 


Le tour vertical V 1700 permet un diamètre maximum de 
tournage de 1 5300 mm avec chariot latéral et 1 700 mm sans 
chariot. La hauteur maximum à tourner est de 1 100 mm. 

Le poids maximum admis est de 3 tonnes. Le plateau de 
1350 mm de diamètre à douze vitesses (4 à 100 t/mn). 

Le tour dispose de huit avances de tournage (0,25 à 10 mm 
par tour de plateau). Il peut tourner conique avec chariot ver- 
tical de 3° à 45°. Pour un diamètre de tournage de 1 200 mm, 


la section des copeaux est de 28 mm? pour l'acier à 60 kg/mm° 
de résistance et de 60 mm° pour la fonte à 22 kg/mm*. 

Le support vertical qui reçoit les avances d'une boîte de vites- 
ses peut pivoter dans les deux sens de 15° et le coulisseau est 
muni d'un porte-outil pentagonal du type « à revolver ». 

Le support latéral sur le montant, ayant sa propre 
l'avances, peut travailler indépendamment du support vertical. 

L'utilisation de ce tour est simplifiée du fait de la centrali- 
sation des commandes mécaniques et électriques. 


boîte 


GOPPINGEN 


Les caractéristiques générales de la raboteuse à un montant 
Gôppingen, modèle E H 800 (fig. 1) comprennent, pour les qua- 
tre types normaux de 1 500 à 4 000 mm de longueur de rabota- 
ge, une largeur de rabotage de 8oo mm, sur 8oe mm de haut, 
pour une largeur de table de 650 mm. Les avances du cha- 
riot sont horizontalement de 0,5 à 10 mm et verticalement de 0,2 
à 4 mm. 

Une originalité de cette raboteuse réside dans les divers mo- 
des d'entraînement qui peuvent être choisis, au gré des uti- 
lisateurs, suivant l'usage auquel ils la destinent. On peut uti- 
liser la commande par moteur à courant continu alimenté 
par le dispositif Léonard. La commande est entièrement élec- 
trique et permet une variation continue de la vitesse de la 
table, entre 5 et 50 m/mn. La puissance nécessaire est d’envi- 
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ron 8 kW. En commande électro-mécanique, on peut dispos: 
de trois solutions 


1. Moteur électrique de 7,5 kW commandant une x 
Heid avec inversion électro-magnétique. On ax alors trois 
tesses d'avance, à l'aller comme au retour, de 10, 16 et 
m mn, et une vitesse de retour rapide de 40 m/mn. 


Fra. 1. Raboteuse 
Gôppingen EH 800, 
avec groupe Léonard. 


2. Moteur électrique de 7,53 kW simple, commandant ur 
boîte Ortlinghaus à inversion électro-hydraulique, donnant 
trois vitesses d'avance de 12, 15 et 19 m/mn et une vitesse d 


retour rapide de 27 m/mn. 


3. Moteur de 7,5 9,3 kW à changement de polarité, 
commandant également une boîte Ortlinghaus, donnant six 
vitesses d'avance de 12, 13 et 19 m/mn avec retour de 27 


m/mn et 24, 30 et 38 avec retour rapide de 530 m/mn. 

Le retour de la table est assuré par inversion du moteur 
à courant continu, avec le dispositif Léonard, par un embray:a- 
ge électro-magnétique double avec frein à l'extérieur du carter 
pour la commande avec boîte Heïd, et par un embrayage à 
disques actionné électro-hydrauliquement avec les commandes 
munies des boîtes Ortlinghaus. 

Les mouvements d'avance et le dégagement des outils sont 
faits par circuits hydrauliques et la table est guidée sur un 
banc de longueur double, muni d’une glissière en V et d’une 
glissière plate, et commandée par des engrenages à denture 
oblique. Une pompe à huile alimente en permanence les en- 
grenages et les glissières, La raboteuse Gôppingen EH 800 
peut recevoir un deuxième chariot sur la traverse et un chariot 
latéral, avec contre-poids, sur le montant. Ce dernier a une 
avance horizontale de 0,2 à 4 mm et verticale de 0,2 à 10 mm. 


D. Y. G 


F. CORTALS 


Les ateliers F, Corthals sont spécialisés dans les appareillages 
hydrauliques pour équipements de machines. Ces équipements 
s'adaptent aussi bien aux constructions nouvelles qu'aux ma- 
tériels anciens. Nombreuses en sont les applications : Dépla- 
cement rapide d'une table de machine ; commande d’une tabl 
de rectifieuse avec variation de vitesse par une valve de va- 
ration de débit ; transformation de la commande mécanique 
d'une table de fraiseuse avec approche rapide, avance lente ri 
glable, arrêt en fin de course et retour rapide ; va-et-vient d’un 
coulisse de machine à débiter le marbre et les pierres ; com- 
mandes de portes de fours ; machines pour le travail des tôles. 


Cette firme construit également une gamme d'hydrocopieurs 
universels conçus pour être montés sur des tours parallèles 
neufs ou anciens sans transformation de ceux-ci, La figure 1 
en est une vue d'ensemble, Leurs avantages sont les suivants 

1° [ls permettent tous copiages longitudinal et tr insversal. 

» Les commandes manuelles groupées à l'avant du “hariot 
de tour permettent, sans déplacements 
de l'opérateur, de faire tous les réglages 
indispensables 

Les outils de coupe sont fixés rigi 
3 cou] 
dement sur les vérins 


j° Les diverses prises de fer où passes 
se font en déplaçant le palpeur par rap- 
port à l'outil qui reste fixe, 

5” Le positionnement exact de toutes 
les passes, malgré l'emploi d'un seul ga- 
burit immuablement fixe, élimine Îles 
bris de pointes d'outils et permet de réa- 
liser le filetage à la volée de tous les 
profils de pas, 

6 La précision du tour est maintenu 
constamment. Cette précision peut at 
teindre + o,o1 mm sur le ravon ave 
des tours neufs ou en parfait état. 

7° La force de poussée des vérins hy- 
drauliques et la conception d'ensembl 
permettent de réaliser des débits de co- 
peaux supérieurs à ceux que donne la 
puissance maximum des tours auxquels 
ils sont destinés, Ces hydrocopieurs sc 
font couramment en quatre modèles dk 
puissances différentes qui sont en rapport avec celles des tours 
auxquels ils sont destinés 


Voici quelques-unes de leurs caractéristiques 
Course hydraulique du vérin porte-outils : 75 à 120 mm 
Réglage de la profondeur de pass: 35 à 60 mm 


Distance minimum à la base du chariot au centre de broché 
à 1600 mm. 


Fic. 1. Vue d'ensemble d'un hydrocopieur universel 
Corthals 

Effort maximum de poussée radiale du vérin : 300 à 2 309 

kg. 

Longueur normale de la latte porte-gabarit : 1 000 à 1 50 

mm. 


Puissance du groupe hydro-électrique : 0,5 à ?,5 ch. 


Contenance du réservoir d'huile : 10 à 60 litres. 


* 
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PFAUTER 


Nous avons déjà eu l'occasion de présenter à nos lecteurs (°) 
plusieurs des machines à tailler les engrenages construites par 
Hermann Pfauter. Nous rappelons les principales caractéristi- 
ques de trois d’entre elle : 

Original Pfauter RS 1, taillant jusqu'au modul 


pièces pouvant atteindre 750 mm de diamètre, 


des 


— Machine à tailler les engrenages 
Original- Pfauter P 250 V. 


Original Pfauter RS 3, taillant jusqu’au module 10 des 
pièces de 1 8Soo mm, ou jusqu’au module 15 des pièces de 
1 200 mm, 

— Original-Pfauter RS 9, du type horizontal, et plus spé- 
cialement prévue pour la taille des rainures de clavettes, ar- 
bres rainurés, arbres à crabots, etc... et pour des roues jus- 
qu’au module 10 sur des pièces de 300 mm de diamètre. 


Ces machines travaillent par fraise-mère tous les profils 
dentures droites ou hélicoïdales, roues à vis sans fin, et en géné- 


G) Voir La Pratiques des Industries Mécaniques, t. XXXV, n° 
11 (novembre 1952), p. 372. 


ral tous ceux pouvant être produits en développante. Le fraisage 
est fait « en avalant » et l'outil suit le cycle dit « en plongée 
longue », 

A côté de ces machines, très répandues en particulier dans 


automobile, signalons trois autres machi- 
deux sont des nouveautés. Il s'agit, pour 


la construction 
dont 


nes à tailler 


FiG. 2.— Détail de la taille d’un engrenage par fraise-mère 


sur machine à tailler Original-Pfauter P 250 V. 


ces dernières, de la machine à tailler P 250 V, travaillant 
jusqu’au module 4,5 sur des pièces jusqu’à 250 mm de dia- 
mètre (fig. 1 et 2), et de la machine à tailler les vis tangentes 
J 300 HS, dont le domaine de travail va jusqu’au module 15 
(fraisage de plateau) et au module 30 (fraisage de doigts) pour 
des diamètres jusqu'à 300 mm. Il y a lieu de signaler que les 
machines à tailler Original Pfauter sont équipées du grais- 
sage centralisé Bosch. 


Fabrication des tubes-images de télévision 


(Voir la photographie de la couverture) 


L'usine de La Radiotechnique à Suresnes produit main- 
tenant à la chaîne les tubes à images exigés par le dévelop- 
pement actuel de la télévision en France. 


La photographie de la couverture de ce numéro repré- 
sente l'opération qui suit la sédimentation des écrans 
fluorescents. Les ampoules viennent de traverser en rangs 
serrés l'arche de cuisson. C’est un four-tunnel, de 35 mètres 
de longueur, à régulation automatique de température. 
Il est pourvu d’ensembles de signalisation de commande 


et d'arrêt automatique qui règlent avec précision le 
séchage de la couche de « phosphore » et la recuisson 
du verre selon un programme régulier, établi pour la 
durée totale du trajet dans le four (environ 1 h 40 mn). 

On ne voit ici qu'une faible partie des installations qui 
assurent la production des tubes-images de 36 cm et 43 cm, 
à spot fin. Ces tubes ont été spécialement étudiés pour 
les émissions françaises à haute définition (819 lignes). 
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DEPOUSSIERAGE 
est essentielle pour tout appareil de Dépoussiérage des fumées par précipitation électrostatique. 


Termotecnica, octobre 1953 (14 pages, 20 fig). — Une électro- 
de émettrice ou de décharge est tendue coaxialement au cen- 
tre d’un tube; elle émet des ions positifs qui retournent à 


mesure ou de contrôle. 


40 ans d'expérience l’électrode émettrice tandis que les ions négatifs se dirigent 

dans la fabrication vers la paroi interne du tube. L'effet couronne accompagne 

du matériel de : cette ionisation et se décèle par un bruit caractéristique, une 

APPAREILS haute précision, gaine lumineuse et la formation d'ozone. L'article donne en 
de nombreuses fonction des facteurs qui peuvent intervenir : La tension né- 

DE MESURE ET machines perfec- cessaire pour l'amorçage de l’ionisation (seuil d’ionisation), 
DE CONTROLE tionnées conduites les valeurs du champ en l’absence d’effet couronne, la vitesse 
par un personnel des ions en fonction du facteur de mobiiité provoquant le 

Le | OUALIFIEÉ, « vent électrique », les valeurs de saturation des particules 
Augométre + Dlproire de solides en suspens dans les fumées, la courbe de rendement 

| oscope Dole doté de d'un électrofiltre, les valeurs de la concentration des poussiè- 
Microbilleur res dans les gaz filtrés en fonction de : La tension d’alimen- 
Microchiffreur peeents moyens tation, la température des gaz, la concentration des poussiè- 
électronique techniques, tout res avant le filtrage et la vitesse des gaz à filtrer. L'article se 
+3 | æ contribue termine sur une description d’une batterie de filtres électros- 


assurer la 


haute QUALITÉ 


tatiques avec régulation automatique. redresseurs  mécani- 
que, statique ou électronique. 


S. S. 


ESSAIS ET CONTROLES 


Contrôles non destructifs par ultrasons. La metallurgia ita- 
liana, septembre 1953, (6 p. 28 fig). — L'article est une ini- 
tiation aux détections de défauts par ultrasons et comprend 
une série d’oscillogrammes avec leur interprétatioén suivant 
la position du défaut dans la pièce, la position de la tête so- 
nore sur la pièce et les amplitudes des échos. La fréquence et 
le diamètre de la tête sonore à employer dans les différents 
cas sont donnés, ainsi que l'importance de la longueur d’ondes 
par rapport aux dimensions du grain pour la captation des 
échos de fond. 


S. S. 


Micrographie Roentgen. La Métallurgia italiana, octobre 1953 
(6 p., 8 fig). — Pour l'obtention de radiogrammes très con- 
trastés on donne de nombreuses formules pour le calcul de 
tous les éléments entrant dans le calcul et l’appréciation du 
temps de pose. On insiste particulièrement sur les longueurs 
d'ondes, par exemple sur le net avantage de l'emploi des lon- 
gueurs d’ondes de peu inférieures aux limites d'absorption K. 


CALES ET Des tables donnent ces valeurs pour la plupart des éléments 
Faust couramment rencontrés. L'interprétation quantitative des ra- 
ES diogrammes et microgrammes nécessite un microphotomètre. 


Pour terminer, on donne des renseignements et des indications 
pratiques sur la préparation des échantillons, surtout en ce 
qui concerne leur épaisseur en fonction du poids spécifique 
des métaux. Enfin sont donnés les caractéristiques et disposi- 
tifs indispensables d’un bon appareil de prise de vues Roent- 
gen-stéréographiques. 


S. S. 


LUBRIFICATION 


Palier à lubrification par air. Zeitschrift des Vereines Deuts- 
cher Ingenieure, 11 décembre 1953 (9 p., 38 fig). — I1 s'agit 
d’un palier qui tire de l'air ambiant son propre lubrifiant. 
Il se distingue par ce fait des autres paliers dans lesquels, 
pour supporter la charge, il est fait appel à l'air comprimé. 
De même que dans la plupart des paliers lubrifiés à l’huile, 
la pression porteuse est développée hydrodynamiquement par 
le mouvement de l'arbre. L'air a, par rapport aux autres lu- 
LA PRÉCISION MÉCANIQUE brifiants, l’avantage de conserver une viscosité presque cons- 
tante pendant le fonctionnement, ce qui simplifie le contrô- 
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(suite) 


le des essais. On peut, par application des lois de similitude, 
rapporter les résultats obtenus aux autres types de paliers. 
Etant donnée la faible viscosité de l’air par rapport aux au- 
tres lubrifiants, la charge admissible du palier est très petite; 
par contre, la vitesse de rotation peut être très élevée. Toute- 
fois, pour les très grandes vitesses de rotation, on a observé 
la naissance d’une instabilité dynamique qui se traduit par 
des oscillations de fréquence moitié de la vitesse de rotation. 
On peut réduire cet inconvénient par des déflecteurs. 

La faible portance des paliers à lubrification par air en li- 
mite l'emploi à un nombre restreint d'applications qu'il est 
encore impossible de définir. T 


Quelques facteurs influant sur la conception et le graissage 
des paliers lisses. - Transaction Inst. Engineer Shipbuilders 
in Scotland - Vol. 97, Part. 4 (55 p., 29 fig). — Description de 
recherches expérimentales sur l'effet des pattes d’araignées, 
du matériau constituant premier, et l’état de surface sur les 
performances des paliers lisses et sur l’effet des huiles de 
graissage dans les moteurs marins. On montre que des pattes 
d’araignée placées sur le côté chargé du palier diminuent la 
capacité de charge du palier, que les paliers régulés avec des 
métaux à base d’étain sont préférables aux paliers en acier 
doux et qu’une grande rugosité diminue le coefficient de sé- 
curité de la charge des paliers. Lorsque l'huile est bien filtrée 
et qu’elle ne contient que de très petites particules en sus- 
pension, il n’y a aucune usure visible pendant très longtemps. 
8. P. 


MACHINES-OUTILS 


Tour vertical-fraiseuse à table de 42 pieds (14 m). The Engi- 
neer, 15 janvier 1954 (3 p. 4 fig). — Description d’un tour 
vertical comportant une table de 42 pieds (14 m) construit par 
Craven Brothers (Manchester) pour le Canada. Ce tour est des- 
tiné à l’usinage des pièces de turbines hydrauliques ou à va- 
peur. Il peut usiner des pièces de 14 m de diamètre et de 4,35 
de haut pesant 140 tonnes. Il est entraîné par deux moteurs 
à courant continu de 150 ch commandés par un groupe Léo- 
nard de 410 ch. La traverse comporte un chariot avec têtes de 
fraiseuse. Le tour peut être utilisé en planeuse avec une ro- 
tation partielle de la table. s P 


NORMALISATION 


Application pratique du nouveau système d’ajustement anglais 
«British standard system». The Engineer, 25 décembre 1953 
(3 p., 7 fig). — Cet article se réfère aux nouvelles normes 
d'ajustage anglaises notamment à la 2° partie. Il montre com- 
ment on peut appliquer ces ajustages d’une façon commode 
dans la pratique. Le choix des tolérances doit tenir compte des 
possibilités des procédés d’usinage envisagés, et l’auteur pro- 
pose une série d’ajustements selon les tolérances et les ajus- 
tements lors des projets. On discute ensuite des ajustements 
dans le cas de roulements et on suggère l'établissement d’une 


série d’ajustements spéciale. 
P. 


OUTILS ET OUTILLAGE 


Emploi de matières céramiques pour la coupe des métaux. 
The Engineer's Digest, février 1953, (2 p., 3 fig). — Les pro- 
priétés de coupe des matériaux d'outillage sont déterminées 
avant tout par la résistance de ces matériaux aux températu- 
res élevées engendrées et l’on peut envisager leur emploi pour 
la coupe des métaux. Les céramiques, comme d’autres miné- 
raux non métalliques, n’ont que peu d’affinité chimique pour 


(Voir la suite page XXIV) 
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les métaux ct, par suite, provoquent moins de frottement à la 
coupe. Elles ont moins de tendance à créer une « arête de 
coupe » sur la pièce et assurent ainsi une meilleure qualité de 
la surface usinée, Généralement, les matériaux d’origine mi- 
nérale sont relativement bon marché et leur emploi au lieu 
de l'acier rapide et de l'acier au carbure se trouve justifié 
par l’économie réalisée. Des essais préliminaires ont établi que 
les meilleurs résultats sont obtenus avec des céramiques à 
base d'alumine. L'auteur de l’article fournit un tableau Jlogarith- 
mique des intervalles entre affûtages et leur rapport avec la 
vitesse de coupe, ces valeurs étant relevées au cours d’opéra- 
tions de tournage d’acier moyen au carbone. Des graphiques 
relatifs à des outils de coupe à l'acier rapide et à l'acier au 
carbure de titane, tungstène, cobalt sont établis par comparai- 
son avec d’autres concernant plusieurs céramiques. Ces diagram- 
mes montrent la supériorité d’une matière céramique appelée 
ZM-332. Le poli de surface que l’on obtient avec des outils 
de coupe avec pointe en céramique est du même ordre que le poli 
obtenu avec des outils au carbure de titane. Des outils de coupe à 
pointe en céramique sont déjà en service dans des ateliers 
où ils ont rendu possible une augmentation de la vitesse de 
coupe pour le tournage en finition, qui dépasse de 60 à 80 % 
la vitesse de coupe qui est actuellement courante pour les outils 
de coupe à pointe au carbure de titane. LL 


USINAGE 


Emploi de l’anhydride carbonique comme moyen de refroi- 
dissement dans l’usinage. The Machinist, 2 janvier 1954 (6 p. 
14 fig.). — Dans de nombreux cas d’usinage la nécessité d’opé- 
rer à sec pose pour le refroidissement un problème que résout 
l'emploi de l’anhydride carbonique liquéfié. 

Des essais de tournage sur Nimonic 75 ont permis d’attein- 
dre une vitesse de coupe de 100 mètres par minute et sur acier 
à haute résistance une vitesse de 300 mètres par minute sans 
usure apparente de l'outil. 

L'emploi d'outils à mise rapportée en carbure exige une 
localisation précise du refroidissement. L'emploi du CO»; 
se prête particulièrement à cette condition, puisqu'il est pos- 
sible de l’amener à travers la barre d'outil, par un orifice situé 
jusie au-dessous de l’arête coupante, ce qui permet un refroi- 
dissement énergique à la fois de l’outil et de la pièce tout en 
évitant de refroidir le copeau, ce qui facilite la coupe. 

L'emploi du CO; est sans danger pour le personnel, il est 
bon marché, il permet une récupération immédiate des co- 
peaux sans nettoyage, évite la contamination des lubrifiants 
des organes de la machine, ne gêne pas la vue de l’opérateur 
sur la partie usinée, Dans le meulage ou la rectification il ne 


colmate pas la meule. 


Alésage en traction. Aircraft Production, janvier 1954 (3 p., 6 
fig) — La différence essentielle entre l’alésage en traction 
et la méthode courante est que dans la première la barre 
d'alésage est tendue; elle a, par conséquent moins tendance à 
fléchir ou à dévier. Si la tête porte-outil est bien centrée au 
départ elle x toutes chances d'y demeurer au cours de l’opé- 
ration car la portée de la barre diminue alors que dans la 
pratique courante la portée augmente au fur et à mesure que 
progresse l’outil ce qui accentue l’excentricité. De plus l’alé- 
sage en traction sollicite constamment l'outil à se maintenir 
dans l’axe de la broche et non pas à suivre l’axe de l’avant- 
trou ce qui permet mieux de corriger les défauts de celui-ci 
particulièrement en cas de traitement thermique entre le per- 
çage et l’alésage. 

Par contre ce procédé nécessite l'emploi d’une machine dont 
la broche de la tête porte-pièce ait un alésage suffisant pour 
livrer passage à la tête porte-outil et aussi un banc sensible- 
ment plus long pour permettre la mise en place d’une lunette 
de centrage de la tête porte-outil en position de départ. 

B. T. 
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: INDISPENSABLE POUR DÉCOLLETER 


gp EN BARRE, MANDRIN ET REPRISES 


TOUR REVOLVER 


SEMI-AUTOMATIQUE 


SMID CH 32 


Simple, rapide, maniable 


Passage en pinces : 39 mm. 

8 vitesses à changement 
instantané en marche et 
en charge. 

Gammes pour acier et non ferreux. 

3 avances automatiques à la 
tourelle. 

Avance à la barre 


LYON 


A l’abri de la 
rouille 


LALITA 


Utilisez, pour vos pièces 

et matériels, 

stockés ou transportés, 

une technique nouvelle de 
protection : 


UN EMBALLAGE EN 


papier 


agissant par sublimation lente. 


* protection absolue (même 
en présence d'humidité) 


suppression des graissages 
et dégraissages 


* Résultats garantis 
Références de |‘ ordre. 


C'EST UNE LICENCE SHELL CHIMIE 


Demandez aux 
PAPETERIES 
Société des Fobricotions U NI CU M 
PARIS (9°) 

la notice V.P.LP 

et échantillon d'essai. 


35, Rue de la Bienfaisonce - PARIS 8° 


Nous 
modèle SR 24 mm. 
revolver simple). 


Demandez BROCHURE 


59, rue de Chateacdun, Serv Comm: COMPTOIR COMMERCIAL d'USINE 


t pour 


832 


PA. 55 46 


190 Gde Rue 
PARIS (1 


98 Rue de Forb: 


LAB 15-64 


LIBELLUS PUB. 10 
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VIENT DE PARAITRE 


RECHARGEMENT DUR 


PAR 


SOUDAGE 


par 


M. RIDDIHOUGH 


M. Met., A, R.I.C., F.1. M 


une description complète d'une technique 
largement utilisée dans les pays Anglo-Saxons : 

choix du métal de base 

choix du matériau de rechargement 

technique du rechargement 

méthodes de contrôle et de finition 


168 poges 14 x 22 - 81 figures - 1 100 F 


92, rue Bonaparte 


En vente dans toutes les bonnes librairies et chez 


Paris Vle 


Éditeur 
C.CP. Paris 75-45 


À LIMITÉE 
2, ALLLLL] 


FLORIMOND er CHABARDES, 58.0, - PANTIN (saine) - + 10.40 


Bibliographie /suite de la page X V1) 


Annuaire de l'aluminium et de ses in- 
dustries. Un ouvrage de 260 pages 
21x27). Prix : 1.400 fr. 


De plus en plus nombreux sont ceux 
qui, Le nous, ont besoin de savoir où 
sadresser pour se procurer telle ou telle 
pièce, pour obtenir tel ou tel renseigne- 
ment. Pa rapidité de la croissance de la 
consommation d’aluminium a fait que 
les relations indispensables entre tech- 
niciens, fournisseurs et consommateurs 
n’ont pas toujours eu le temps de s’ins- 
taurer spontanément. I] manquait un 
guide. L'annuaire que voici comble cette 
lacune. La variété des rubriques qui y 
figurent, dont chacune correspond à une 
méthode de travail ou à un objet manu- 
facturé différent, et le nombre de fir- 
mes nommées soulignent mieux que de 
longs commentaires la place qu’occu- 
pent dès maintenant les métaux légers 
dans l’ensemble de notre économie. Eta- 
bli, dans toute la mesure du possible, 
avec le concours des Chambres Syndica- 
les intéressées, cet annuaire offre le ma- 
ximum d’exactitude et d’impartialité. 


L'étude des mouvements et des temps. 
par Ralph Barnes. Traduction fran- 
caise du Bureau des Temps élémen- 
taires. Un volume illustré relié toils 
in-8, 600 pages. Prix : 6.000 fr. Edi- 
tions d'Organisation. 


Parmi les ouvrages qui ont marqué 
des étapes décisives sur la voie de l’or- 
ganisation et de l’étude du travail jadis 
tracée par TAYLOR et par GILBRETH, ce- 


lui de M. Ralph BARNEs sur « l'Etude 
des Mouvements et des Temps » s’ins- 
crit comme un des plus importants, car 
il embrasse les problèmes d’un point 
de vue élevé et en donne avec précision 
les solutions. 

Ce livre vient d’être traduit en Fran- 
çais par le Bureau des Temps Elémen- 
taires. 

Après avoir décrit minutieusement 
les instruments et les méthodes d’obser- 
vation et de mesure de travail : graphi- 
ques, chronomètres, cinéma, le livre ex- 
pose les règles pratiques de l’économie 
de mouvements. Puis il montre les rè- 
gles d'établissement des temps élémen- 
taires et de leur synthèse pour fixer des 
tâches. 

L'ouvrage se termine par un aper- 
çu de programmes de formation du per- 
sonnel, par des problèmes et par une 
bibliographie très complète. 


Illustré de très nombreuses figures et 
exemples empruntés aux professions les 
plus diverses, cet ouvrage paraît appelé 
à rendre les plus grands services aussi 
bien aux techniciens (chronomètreurs, 
agents d’étude du travail, agents de mé- 
thodes) qu'aux cadres et aux dirigeants 
qui veulent appuyer leurs décisions en 
matière de temps, de primes et de con- 
ditions de travail sur des bases plutôt 
que sur le sentiment. 


Pétrole. Propriétés et utilisations. — 
Tome III: Les Lubrifiants et la Tech- 
nique du graissage, par Joseph Pré- 
vost, Ingénieur E.C.P. et IL.F.P., In- 
génieur à l'Institut français du Pé- 
trole. Collection « Cours Profession- 


Industries de la Chimie ; 
Centre Technique d'Enseignement 
Ouvrier, Enseignement spécialisé 
« Pétrole ». Un volume broché for 
mat 135x210, de 316 pages, 64 figu- 
res et 14 tableaux. Edité par les 
Presses Documentaires. Prix : 1.950 
francs. 


nels des 


Pour toutes les applications du grais- 
sage, les huiles de pétrole ont pris une 
place prépondérante et la contribution 
de l’industrie pétrolière aux progrès réa- 
lisés dans ce domaine est considérable. 


L'ouvrage de M. Joseph PRÉvosT en 
fait le point. 


La connaissance des propriétés essen- 
tielles des lubrifiants doit naturellement 
être complétée æ la science de l’utili- 
sation rationnelle des lubrifiants. Aus- 
si l’ouvrage de M. PRÉvOsT comprend 
deux parties : La première traite des 
lubrifiants naturels et artificiels, de leurs 
de leur composition, et des 
ubrifiants artificiels et composés. - La 
deuxième partie est consacrée à la tech- 
nique du graissage : d’une part à la mé- 
canique théorique et pratique du grais- 
sage d’autre part, applications indus- 
trielles dans les turbines hydrauliques, 
machines à vapeur, turbines à vapeur, 
turbines à gaz, compresseurs d’air, mo- 
teurs à gaz, moteurs Diesel, graissage des 
automobiles, machines, outils, travail des 
métaux. 


Deux chapitres sont réservés aux hui- 
les isolantes, à l’altération, à la récupé- 
ration et à la régénération des huiles. 


(Voir la suite page XXVIII) 
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POUR SES FOURS 
A BAIN DE SEL 


auan 
| TOUS TYPES DE 


FOURS A BAIN DE SEL 
A ÉLECTRODES 


FOURS A BAIN 
DE SEL 
A RÉSISTANCES 


FOURS à résistances: sole fixe ou mobile - 
pot étanche, cloche - continu - fusion d'aluminium 


1 FOURS à induction : fusion de régule - recuit 
FOURS à résistances en Molybdène : brossage, frittage, 


réduction 


Siège : 10, rue du Général-Foy, PARIS, Tél. LAB. 30-76 
Usine : 14, rue du Drac, GRENOBLE {Isère), Tél. 58-24 


Pour juger de la qualité de 
nos traitements thermiques, 
confiez-nous une pièce à 
traiter dans nos stations 
d'essai. 


BON pour un traitement 


thermique 


avec procès-verbal 


EXCELSIOR 


A GRANDE VITE 55€ 
Brevete_ 5.6. D.G 


ADAPTABLE À 
TOUS TYPES De 
FRAISEUSES 
POUR 
L'ÉALCUTION 
DE TRAvau x 
DE PRECISION 


Outillage BAVOILLOT 


258, RUE BOILEAU, LYON 3: 


MAISON DE VENTE 


60, RUE JR TIMBAUD, PARIS 11 OBErkampf: 58-96 


GENDRON FRÈRES 


LYON-VILLEURBANNE 


PUB 
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t o 
types 


RODOIRS depuis © 14 mm. 
TETES 


réglage en marche 


PIERRES 


BARRES 
ALESEUSES 


applications multiples 
pour l'usinage des alésages 
sans machines coûteuses 


Demandez documentation Ne 110 


4, Place de Rennes - PARIS (6°) - iél. BAB. 16-63 


à 3.780 tm. 


MALICET er BLIN 


À 103, AV. DE LA RÉPUBLIQUE 


AUBERVILLIERS - 
FLANDRE 23-30 ADR. TÉLEGR. : MAB. RER 


TR 2: *200 à 3.500 1m. 


o 
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Document didactique sur les 1oléran 
ces et ajustements. — Cette brochure 
de 44 pages est une réédition d'un 
fascicule de documentation établi en 
1948 par le Bureau de Normalisation 
de la Mécanique et Dr Prix : 
250 fr. Edition AFNOR 


Ce recueil comporte un dipuet sur les 
principes ayant servi de base à l’établis- 
sement des normes d’aj ustement, ainsi 
que quelques exemples re- 
commandés pour des emplois généraux. 

Son objet est de faciliter la compré- 
hension et l’application des normes des 
ajustements (série E) établies en accord 
avec les normes élabo- 
rées autrefois par l’ISA 

Ce fascicule peut être particulièrement 
utile aux différents stades de l’Ensei- 
gnement Technique en préparant les élè- 
ves à l'application des normes propre- 
ment dites. 


Abrasifs. — Rapport de mission de 
productivité, format 21x27, de 100 
pages, illustré de 52 photos, graphi- 


ques et tableaux. 


Bien que l'industrie française des 
abrasifs soit peu connue dans le pays 
même, elle y joue un rôle primordial du 
fait qu’elle intervient dans presque tou- 
tes les fabrications, dont certaines, tel- 
les l’Automobile et l'Aviation, seraient 
totalement arrêtées par le manque d’a- 
brasifs. 

Il y avait donc un très grand intérêt 
à rechercher tout ce qui peut concou- 
rir à l’améliorer, ceci dans l'intérêt gé- 
néral. 


Les treize membres, patrons, cadres, 
ouvriers qui composaient cette mission 
qui a séjourné aux Etats-Unis du 10 


janvier au 18 février 1952 ont étudié 
concuremment les conditions d’embau- 
che, de travail de promotion, le rôle 
des syndicats, les avantages sociaux, 
les facteurs d'organisation administra- 
tive et technique, les facteurs écono- 
miques. 


Conventions collectives aux U.S.A, — 
Rapport de la Mission française de 


Productivité. format 21x27 de 95 pa- 
ges, illustré de photos, dessins, ta- 
bleaux. Edité par la S.A.D.E.P. Prix: 
600 fr. 


Ce rapport dégage un certain nombre 
d'observations très importantes et fait le 
point sur les différences qui existent en- 
tre l’Amérique et la France sur ce pro- 
blème toujours actuel et grave. 


Le régime américain met l’accent sur 
les dispositions contractuelles, tandis que 
le système français fait une part beau- 
coup plus large à l’apport législatif. 


Ceci explique que la convention col- 
lective américaine, qui ne s’encadre pas 
dans un ensemble législatif aussi déve- 
loppé, ni aussi rigoureusement unifié 
u’en France, a, de ce fait même, une 
ensité qui n'existe pas dans les conven- 
tions françaises : elle se caractérise non 
seulement par son contenu très riche, 
mais encore par le caractère concret, par- 
ticulièrement bien adapté au cas consi- 
déré d’un grand nombre de ses disposi- 
tions. 

Cela explique aussi que la convention 
collective américaine reste très dégagée 
de toute intervention officielle. 


Classification des emplois et notation 
rationnelle du personnel, — Rapport 
de Mission française de Productivité. 
Format 21x27, SO pages illustrées de 
nombreux tableaux. Edité par la S$. 
A.D.E.P. Prix : 600 fr. 


La classification des emplois et la no- 
lation du personnel, selon l’usage qu’on 
en fait contribuent à améliorer le cli- 
mat social et la productivité, ou bien, au 
contraire, sont un facteur de détériora- 
tion de ce climat. 

La classification des emplois et la no- 
tation du personnel ne sont pas forcé- 
ment liées. Leur importance est peut-être 
inégale. La première a des répercussions 
économiques plus grandes ; la seconde 
plus délicate peut-être à mettre au point 
et à manier, peut avoir d’heureuses con- 
séquences au point de vue social et hu- 
main. On commence à savoir aujourd’hui 
(même en France) que les sentiments de 
sécurité et de justice que ressent un tra- 
vailleur qui reçoit un salaire convena- 
ble, l'intérêt qu’il prend à son travail 
lorsqu'il est convenablement apprécié et 
guidé, contribuent plus qu’on ne le pen- 
sait, il y a vingt ou trente ans, au suc- 
cès, même financier, d’une entreprise. 

Les travaux et les expériences, accom- 
plis en France dars ces deux domaines, 
ont fait l’objet d’assez peu d’études. I] 
n’en faut pas pour autant méconnaître 
l'intérêt. La confrontation des réalisa- 
tions américaines avec les expériences 
déjà réalisées en France pourrait bien 
être en notre faveur. 

Le mérite du rapport de la mission 
« Classification des emplois et notation 
rationnelle du personnel » est d’éveiller 
l’attention sur les bénéfices, souvent 
beaucoup plus considérables qu’on ne 
pense, que l’on retire d’une étude atten- 
tive de ces problèmes. 
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Vous faites de grandes séries ? 
Nos calibres réglables sont inusables 


Vous faites de petites séries ? 
Nos calibres inusables sont réglables 


MOTEURS ÉLECTRIQUES FERMÉS A sis 
* 
30, Rue Eugène-Caron, COURBEVOIE Tél. : DEF 49.90e149.91 | P. BOUDON & 
(Anciens Etablissements GAUBAN) (seine: Tél 


sûr de lui... 
Monsieur BULTÉ 


Chef de fabrication des 
ATELIERS DE POCLAIN 


LE PLESSIS - BELLEVILLE (OISE) 
Constructeurs de Matériels de Travaux Publics 
(45 soudeurs) 


d'accord ovec sa Direction, remplace tous 
ses postes de soudage à l'arc por des 


SAFARC BV 


Les SAFARC BV I et BV 2 sont capables 
de satisfaire les plus difficiles : 
Tensions d'omorçage ovutonsont la fusron de toutes les électrodes compris 
les bosiques! — Facteur de marche multjhoroira goronti selon 
lo norme À 8 5 -O11 : BV & - 300 Ampères sous 32.5 Vos 

BV 2 - 450 Ampères sous 38 Vos 
Gronde capocité de surchorge — Coroctéristiques dynamiques incompo- 
robles : fusion réguhère, pas de coupures d'arc. — Dispositif anti-vibratoire 
des bobines et du shunt imontoge breveté) — Rapidité et oisonce de 
monœuvre : quelques secondes pour bronches et régler le poste, poids 
équilibré, broncords, roves cooutchoutées 


Les SAFARC BV : des postes puissants, robustes, 
finis, d’un entretien nul, 


LA SOUDURE AUTOGÈNE FRANÇAISE 


ANONYME AU CAPITAL DE 304.335. PRANCS 
SOUDURE : 29, Avenue Claude Vellefaux - PARIS X° - TÉL. : BOTzaris 44-44 à 49 
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3 VITESSES 
MACHINES A LIMER 


A MOUVEMENT 
ALTERNATIF 


LIMES ETS 
EN MAGASIN 


354 SQUARE CL 


MACHINES À SCIER 


LES MÉTAUX 


A © VITESSES (TOUS MÉTAUX) 

POUR PUINÇONS ET MATRICES D'OUTILS A DÉCOUPER 
CAMES. CALIBRES. ETC 

MACHINES A SCIER 

A LIMER ET POLIR 


A RUBAN 
A VITESSE VARIABLE 
SANS ÉTAGE 


GUINOT- 


TÉL. MON 69-90 


16: 


-PRESSES 


A EXCENTRIQUE 


32° 


AVEC OU SANS 
AMENAGE AUTOMATIQUE 
SERRE-FLAN PNEUMATIQUE 

COMMANDE A MAIN 
DE SÉCURITÉ 


50: 


Le décret du 4 Août 1935 vous oblige im- 
pérativement à n'utiliser que du courant à 
24 volts pour l'éclairage individuel de 
vos machines et pour un certain nombre 
d'autres usages courants(gorages, locaux 
humides, etc.) 

Le BlocSécurité DERI transformera votre 
courant de 110 ou 220 volts à la tension 
légale et vous mettra ainsi à l'abri de tout 
reproche, de toute responsabilité et 
même de tout remords. 

Le BlocSécurité DERI est intelligemment 
conçu, en vue d'un montage et d'un 
entretien faciles et pour un usage prati- 
quement illimité. 

Documentation complète sur demande. 


BLocSécuriré DÉRI 


ÉTABLISSEMENTS DERI 


179-181, BOUL. LEFEBVRE, PARIS 1%, VAU. 20.03 


La 
Revue universelle des Sciences appliquées 
à l'industrie. 


Sommaire du No 4 - Avril 1954 
NUMÉRO SPÉCIAL 
CENTRALES THERMIQUES 


1° Système unitaire de grande puissan- 
ce et resurchauffe à la centrale Arrighi, 
par André GAGE, Ingénieur civil des Mi- 
nes, Directeur de la Région d’Equipement 
thermique III à l’Electricité de France. 

1. — Description des parties relative- 
ment nouvelles ou peu usitées des instal- 
lations. 

2. — Détails descriptifs et caractéristi- 
ques des installations. 


2° l’Usine génératrice thermique de 


Dechy. 


3° l’Equipement thermique de la nou- 
veille centrale d'Ebange, par G. VERGNIOL, 
Ingénieur à la Sdciété Stein et Roubaix. 

Prix de l'abonnement annuel : France 
2.900 fr. : Etranger : 3.700 fr. 


Numéro spécimen sur demande adres- 
sée à DUNOD, éditeur, 92. rue Bonaparte, 
Paris (VIe). 


Revue de l’Aluminium 
Sommaire du No 209 - Avril 1954 


Evolution de la position de la France 
dans la production de la bauxite, par 
G.-A. BAUDART. 

Dans le pot de Fleurs. 

L'émaillage des métaux légers par les 
émaux vitrifiés (2° partie), par F.-J. B1e- 
CHLER et J.-J. MEYNIS DE PAULIN. 

Les applications du chromage dur de 
l'aluminium et de ses alliages, par Char- 
les ETIENNE. 

Sheds en aluminium à la nouvelle im- 
primerie Mame, par Maurice 

L'Equipement des meuneries - 500 mè- 
tres de conduits en A-G3 aux Grands 
Moulins du Nord, par Michel DRAMARD. 

La fabrication en continu de tubes 
minces en aluminium roulé et soudé par 
induction. 

Une plinthe filée en A-GI supprime les 
angles des planchers - Brise-soleil à la- 
mes - L’absoption du bruit - Le chauffa- 
ge Frenger. 

Le président Piaton présente l’activité 
de Pechiney en 1953. 

Un wagon-trémie italien pour le trans- 
port du charbon. 

Le rivetage à la machine des métaux 
légers (2° partie), par B. ApaRipi. 

La semisphère du Texas de la R.G. Le 
Tourneau Inc. 

Les Livres et les Revues. 

Mémoires Scientifiques. 

Brevets d’Invention. 


Spécimen sur demande adressée à la 
« Revue de l’Aluminium », 77, boulevard 
Malesherbes, Paris-8*. 


INFORMATIONS 
Esthétique Industrielle 


Pour inciter les industriels à l’amélio- 
ration, sous l’angle esthétique, des pro- 
ductions françaises, pour leur permettre 
en ce domaine de rattraper le retard sur 
certaines productions étrangères et de 
s'imposer sur le marché international, 
le Ministre Secrétaire d'Etat au Commer- 
ce a pris l'initiative d'’instituer le label 
Beauté-France. 

L'arrêté du 13 novembre 1953 en a fi- 
xé les conditions d’attribution. 


Le Ministre a chargé l’Institut d’Esthé- 
tique Industrielle de constituer le jury 
au premier degré. Ce jury se prononcera 
sur les pe mi techniques et esthétiques 
des productions industrielles qui lui se- 
ront soumises. 


Le Premier Salon d'Esthétique 1ndus- 
trielle aura lieu à Paris en octobre 1954. 
Y seront présentés les produits retenus 
qui, seuls, auront pu concourir pour l’at- 
tribution du label par un Grand Jury 
présidé par le Ministre. 


L'Institut d'Esthétique Industrielle — 
Maison de la Chimie — 28, rue Saint-Do- 
minique, Paris, lance donc un appel aux 
producteurs français désireux de concou- 
rir pour l'obtention de cette récompense. 

leur demande de prendre contact au 
plus tôt avec lui. Le règlement d’attribu- 
tion du label leur sera communiqué afin 
qu'ils puissent présenter leur fabrications 
au jury du premier degré. 


(Voir la suite page XXXIV) 
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BORLETTI 


Micromètres 
Intér. et extér. 
Alésomètres 

Comparateurs 


Ultra-comparateurs 


Les plus précis, 
les plus résistants 
aux chocs et à l’usure 


Agents exclusifs 


Levallois Perret (Seine) 
Per 06-90 


5 modèles : 


100 - 200 - 300 - 400 et 6007T 


CHAUFFAGE 
PAR INDUCTION 
haute-fréquence 


CYCLOP 
(licence EFCO - TOCCO) 


Fours CYCLOP 


483320 
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H. BILLAUD et FILS Gxnore 


APPLICATIONS ELECTRO THERMI 
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VIS MATRICÉES P.S.W. 


résistance 80 et 120 kg/mm. 
METRIQUE ou 


pas 


WITHWORTH 


4. 


Opé. 96-72 LES BENNES 1.000. O0C 


7, Boulevard des Capucines, PARIS 2° 


Pression 
réglable 
une 
valeur 
constante 


14-16 RUE DES PETITS HOTELS 
PRO 32-24 PARIS-x° PRO 31-50 


LL SALON de la CHIMIE 
ET DES 


MATIÈRES PLASTIQUES 


DÉCEMBRE 
AU 1954 


LABORATOIRE - OPTIQUE - MESURE 
CONTROLE INDUSTRIEL - REGULATION 
GENIE CHIMIQUE - ANTI-CORROSION 
APPAREILLAGE GENERAL 
APPAREILLAGE SPECIALISE 
MATIERES PREMIERES 
PU RS 
PRODUITS INDUSTRIELS 
MATIERES PLASTIQUES 
ORGANISATION-EDITION 
INSTITUTS SCIENTIFIQUES 


LES HALLS DU SALON SERONT CHAUFFÉS 


COMMISSARIAT GÉNÉRAL : 
28, r. Saint-Dominique, Paris 7° - Tél. INV. 10-73 


| 

| n PARIS | 
| COMMANDE 
A PÉDALE : 

 PUISSANCE 

A EC2PRISES | 

| ISSANCE Mouvem' : 


T. XXXVII. 


XXXTIT 


NIVEAU D'ATELIER 


DE HAUTE PRECISION 


| 


Le Niveau HUET d'Atelier permet de mesurer des | 


pentes por rapport au plan horizontal de + 10 millièmes avec 
une précision de 1/100° de millième soit O,01! 
pour | mètre. 


— Faible encombrement 
Construction ramassée et robuste 


Notice détaillée sur demande - Tél. : BOTzaris 87-02 


SOCIÉTÉ GÉNÉRALE D'OPTIQUE 
76, Boulevard de la Villette, PARIS (XIX°) 


Dans vos fabrications 
il y a bien des pièces 
qui pourraient être 
faites en ÉTIRÉ 

Demandez notre docu- 
mentation ou la visite 
d'un de nos ingénieurs 


L'ÉTIRAGE 


Société Anonyme cop. 30.000.000 de frs 
Rue COMMANDANT-ROLLAND 
LE BOURGET (Seine) 
TEL.: AVIATION 10-50 


tuystes LAITON -CUIVRE 
SOUDO-BRASURE 


lignes) 


CREUSOMETAL 


SOCIETE DE VENTE DES ACIERS FINS ET SPECIAUX DE 
la Sté des FORGES & ATELIERS DU CREUSON 
SIEGE SOCIAL : 39, AVENUE FRIEDLAND PARIS 8e 
DEPOTS - BORDEAUX - GENNEVILLIERS - LILLE - LYON 
SAINT-ETIENNE - DIJON 
AGENCES — MARSEILLE — MEIZ — NANTES 


L 
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Informations /suite) 


XIV: Congrès international 
des Anciens Elèves 
de l’Enseignement Commercial 
Supérieur 


XIVe Congrès International des An- 


viens Elèves de l'Enseignement Com- 
mercial Supérieur s'ouvrira à Lyon le 
26 juin prochain et se continuera à Di- 


jon et à Paris. Près de 300 Associations 
appartenant à 32 pays des cinq conti- 
nents ont été invitées. D’importants 
contingents autrichiens, espagnols, scan- 
dinaves, sont déjà annoncés 


M. le Président de la République, MM. 
les Ministres du Commerce, de l’Educa- 
tion Nationale et bien d’autres person- 
nalités éminentes de France et de l’étran- 
ger, ont accordé leur haut patronage à 
ce Congrès qui a pour but principal de 
jeter les bases d’une organisation prati- 
que des anciens élèves de l'Enseignement 
Commercial Supérieur. 


Tous les anciens élèves des Ecoles Su- 
périeures de Commerce, Instituts Com- 
merciaux de Facultés et autres établis- 
sements d'Enseignement Commercial Su- 


pu sont invités à participer à ce 
Congrès. 
Les intéressés devront s'adresser au 


lus tôt au + Comité d’Organisation du 
XIVe Congrès International des Anciens 


Elèves de l'Enseignement Commercial 
Supérieur, 34, rue de la Charité, Lyon 
(France). 


Normalisation Internationale 
DESSINS TECHNIQUES 


Le Sous-Comité ISO/TC 10/SC 1 du Co- 
mité Technique ISO/TC 10 « Dessins 
Techniques » s’est réuni à Paris du 28 
au 31 octobre 1953. 


Les décisions suivantes ont été prises 


- Après nouvelle étude de la question, 
la représentation conventionnelle des fi- 
letages a été ainsi fixée 


pour les filetages vus 


a) un trait continu fort au sommet des 
filets. 


b) un trait continu fin au fond des 


filets. 
pour les filetages cachés 
deux traits interrompus courts moyens. 
La 


longueur utile du filetage sera 


indiquée par un trait continu fort (ou 
interrompu court moyen dans Îles filets 
cachés) arrêté au contour extérieur de 


la pièce et tracé à la limite des filets 


complets. 


L'indication des filets incomplets es: 


facultative. 


De plus il a été reconnu que la décti- 
nition de la limite de longueur de fileta- 
ge utile n'est pas de la compétence du 
Comité ISO/TC 10. 

— Les cotes auxiliaires, 
celles qui, bien que non 
à la définition complète du produit, 


c'est-à-dire 


indispensables 
don- 


utiles, doivent 


indications 
pas être tolérancées. 


nent des ne 


— Le document anglais concernant les 
données générales pour la cotation et 
l'inscription des tolérances sera mis au 
point par la France et le Royaume-Uni, 
compte tenu des observations faites en 
séance. Le texte définitif sera diffusé par 
le Secrétariat et ne sera plus discuté 
qu'au Comité plénier. 
rédaction 
autre 


du document de 
sera transmis sans 
Comité plénier. 


Le texte 
franco-anglais 
discussion, au 

L'ordre d'inscription des écarts sur 
les cotes tolérancées n'a pu être résolu. 
Une note complète sur la question sera 
envoyée à tous les membres du Sous-Co- 
mité pour avis sur la question. 


- Le Comité Membre d'Italie reverra 
son projet relatif à l'inscription des to- 
lérances,compte tenu des résultats des 
échanges de vues qui ont eu lieu en séan- 
ce. 

La Prochaine Réunion aura lieu proba- 
blement à la Have au mois d'Avril 1954. 


Berliet 


A l’occasion de l'inauguration des nou- 
velles installations de la succursale de 
la Maison Berliet, à Béziers, les Automo- 
biles Berliet viennent de publier une très 
belle plaquette qui donne notamment la 
description des Services que les Stations 
Berliet offrent aux utilisateurs. 


Cette plaquette très documentée peut 
être obtenue gracieusement en s’adres- 
sant directement au principal Etablisse- 
ment des Automobiles Berliet, à Venis- 
sieux (Rhône), en se référant à la Tech- 
nique Moderne - Construction. 


Nouvelle législation en matière 
de cession de brevet d'invention 


Parmi les nombreux dêsrets-lois pris le 
30 septembre 1953, l’un d'eux apporte de 
sérieuses modifications au régime des 
cessions de brevets d'invention. 


Ces modifications ont deux incidences 
principales 
Simplification des formalités, 


réduction considérable des frais. 

1° Précédemment, les cessions de bre- 
vets ne pouvaient être régulièrement ef- 
fectuées que par acte notarié précédé du 
versement de la totalité des annuités à 
échoir du brevet cédé. 


2° Depuis le décret-loi du 30 septem- 
bre 1953, l'obligation du versement an 
ticipé des annuités est supprimée, ainsi 
que la nécessité de passer la cession de- 
vant notaire un acte sous signatures 
privées suffisent. 


Le second résultat, et non Île moins 
important, consiste dans la réduction 
massive des frais de cession à la suite 


de la suppression de la double formalite 
de l'acte notarié et du versement des an- 
nuités. De plus, dans la plupart des cas, 
l'enregistrement de l'acte pouvant étre 
obtenu au droit fixe, la cession d'un bre- 
vet constitue parmi toutes les opérations 
mobilières, l'une des moins dispendieuses 
à tous égards, 


3° Ces dispositions sont extrêmement 
favorables aux inventeurs, car elles leur 
permettent de négocier leurs droits dans 
les conditions les plus favorables, l’ac- 
quéreur ne se trouvant plus obligé, au 
moment de la cession, d’exposer de 
lourds frais. Elles complètent heureuse- 
ment les dispositions prises en 1948, aux 
termes desquelles les sommes encaissées 
par les brevetés pour la vente de leurs 
brevets, ne sont pas imposables au titre 
du revenu : le brevet, capital facilement 
cessible et peu imposable, constitue l'un 
des biens les plus souples à manier. 


CONCLUSION 


Le décret-loi du 30 septembre 1953, en 
simplifiant les formalités de cession de 
brevets et en réduisant considérablement 
les frais, donne une facilité nouvelle aux 
inventeurs pour négocier leurs droits 
nul doute que ces dispositions, jointes à 
d'autres dégrévements fiscaux, ne stimu- 
lent l'esprit d'invention en France et, par 
là, le progrès industriel du pays. 


Normalisation Internationale 


Le Comité Technique ISO/TC 11 « Pres- 
sions d'essais pour la réception des chau- 
dières fixes et unification de leurs règles 
de construction a tenu sa première réu- 
nion à Paris. 


Avant d'entreprendre ses travaux tech- 
niques, le Comité a décidé de changer 
son titre, qui devient : « Unification des 
codes de chaudières ». 

I1 définit ensuite comme suit le domai- 
ne de ses travaux : 

« Réalisation d’une coopération inter- 
nationale pour l'établissement 


tion et la 


1° de règles pour la conce 
xes offrant 


construction des chaudières 
toutes garanties de sécurité, 


2° de méthodes pour leur réception et 
leurs essais, 


3° de spécifications de matières relati- 
ves aux éléments utilisés dans la cons- 
truction. » 

A noter que les chaudières de chemin 
de fer et les chaudières marines ne sont 
pas incluses dans le domaine des tra- 
vaux. 


Au cours des débats techniques qui sui- 
virent, un projet de Code international 
des chaudières, établi par le Royaume- 
Uni en vue de la réunion, a été utilisé 
comme base de travail. 


Les questions suivantes, inscrites à 
l'ordre du jour, ont fait l’objet d’un exa- 
men. 


1° Choix et essais des matériaux en 
acier, acier au carbone, acier faiblement 
allié, et acier fortement allié. 

2° Critères pour le choix des tensions 
udmissibles pour la construction des chau- 
dières. 


3° Formules pour la construction des 
parties sous pression. 

4° Constructions rivées. 

2° Constructions soudées. 

6° Valves et appareils de sécurité. 

7° Surveillance de la construction f°t 
qualification des Inspecteurs. 

8° Marquage des chaudières. 

9° Pression d'épreuve. 
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FOURS HUNI (DÉPARTEMENT 


DIRECTION: 
258 RUE BOILE/ 


86 à 38, RUE OU CLOS MONTHOLON, VANVES (SEINE) - TÉL. : MIC. 29-83 


FRAISES EN ACIER RAPIDE + OUTILLAGE A LAMER 
PORTE-MOLETTES A FILETER - POINTES TOURNANTES 


Commerce, ainsi que la production dans 
le monde de quelques matières premiè- 
. res. Cette documentation se rapporte gé- 
Annuaire néralement aux années 1938 et 1948 à 
de Statistique Industrielle 1953 1952 et au 1° semestre 1953, fournissant 
ainsi des indications très complètes sur 
Cet ouvrage comprend un grand nom- le niveau industriel français actuel et 
bre de tableaux statistiques relatifs à son évolution depuis 1938. Dans certains 
la production et au commerce extérieur cas, relativement rares, elle a pu être 
des industries françaises de la compé- étendue à l’année 1929 ou à d'autres an- 
tence du Ministère de l'Industrie et du nées antérieures à 1938. 


Informations (suite 


Pour beaucoup de produits, une évo- 
lution plus précise a été indiquée sous 
la forme de tableaux de production 
mensuelle, depuis le 1 janvier 1949 
jusqu'aux derniers mois de 1953. 

Etabli à l'origine pour les besoins des 
divers Services économiques du pays, 
cet ouvrage, susceptible d’intéresser de 
nombreux utilisateurs privés, a été mis 
en vente à l'imprimerie Nationale au 
prix de 1.300 francs. 


FORETS 
FRAISES 


SOCIÉTÉ ANONYME AU CAPITAL DE 420 MILLIONS 


BUREAUX ET USINES : 


Télégrommes : SOMUA-SAINT-OUEN-sur-SEINE 
Ne d'identification 1. N, S. — 213.75.070 O.011 


L'expérience de la Machine-Outil au service de l'Outillage 


ALÉSOIRS 


170, Boulevard Victor-Hugo —  SAINT-OUEN (Seine) 
Téléphone ; CLignancourt 13-10 


COUTEAUX MAAG 


DE FRANCS 


R. C. SEINE 79,014 


| XXXV 
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 FORGE-OUTILS 504} BAYOILLOT 
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LA PHYSIQUE AVEC HUMOUR 


*ENGRENAGES «MACHINES POUR 
LE * CONSTRUCTIONS L'ALIMENTATION 


vient de &e LECHNER, PATISSIER C' 


SOC ANON 7000000 


MONSIEUR TOMPKINS Al, CAMGETTA PARIS 207 
EXPLORE L'ATOME 


une œuvre de vulgarisation souriante 


120 pages 16 x 22 - 440 F 


rappel 


MONSIEUR TOMPKINS AU PAYS DES MERVEILLES 
les grandes théories de la physique moderne 


108 pages 16 x 22 - 460 F 


vient de paraître 


EXCENTRAX 
LA CREATION ALESEUSES, PERCEUSES 
DE L'UNIVERS FRAISEUSES, TOURS, etc. 


a-t il eu un commencement dans le temps ? # Capacité jusqu'à 
aura-t-il une fin dans l'espace ? diamètre........ 90 x 
170 pages 16 x 22 - 540 F Précision........ 1/100 


En vente duns toutes les bonnes librairies et chez . MAT ER [| E LS 
92, rue Bonaparte Éditeur ET MACHINES Ù 
14-16 Rue des Petits //Hotels PARIS x° PRO 31-50 


CENTRE D’'ÉTUDES PRATIQUES DES TECHNIQUES DE PRODUCTION 


Diffusion des méthodes d'organisation des fabrications. des moyens et procédés d'usinage, permettant l'abaissement des prix de 
revient et la réduction des investissement dans les fabrications mécaniques multiples en moyennes et petites séries. 


CALENDRIER DES STAGES 
Mai - Juin - Juillet 1954 


Stages de formaton 
Journée 
pour Spécialisés 3 jours l'inf ti 
intensive accélérée d'information 
3 semaines 1 semain 
Emboutissage Usinage 
Chefs 
Ingénieurs 
gd” 24/5 au 12,6 8 au 12/6 
21/6 9/7 » au 9/7 
1/6 au 9/7 7 
Maitrise 
Projeteurs 5, 6, 7/7 28, 29, 30/6 
Techniciens 22, 25, 24/7 19, 20, 21/7 
Ingénieurs 
Pour tous renseignements, programmes et conditions de participation, s’adresser au C.T.P., 37, rue Boissière — Téléphone : 


KLEber 44-10. 


LES TEMPS MORTS... 


GRACE AUX CONTACTEURS CONTACEM 


1° - Lao commande de tous les organes moteurs est rassemblée en 
un point unique... ce qui supprime les gestes inutiles. 


2° - Les contacteurs sont incorporés dans les machines en raison de 
leur faible encombrement. ce qui évite les déplacements pour 
l'entretien et les réglages éventuels. 


l'activité 
dome* 


3° - Mieux encore, 
les confacteurs assurent l'automaticité complète de toute la gam- 
me des opérations par l'emploi de : 


contacts auxiliaires multiples, 
— relais de natures diverses, 
— protections efficaces, 

— verrouillages de sécurité... 


ce qui supprime toute intervention manuelle. 


Posez-nous vos problèmes de commande à distance, d'automa- 
ticité et de protection, nos ingénieurs vous rendront visite et vous 
donneront la solution adaptée à votre problème. 


| Découpez et adressez-nous le présent bon : 


NOM 
PROFESSION 
ADRESSE 
— . M; H Je suis intéresse, sans gement de ma pert : ! 
IL S'AGIT DE KILOWATTS … FEZ-VOUS A CEM C*Electro- Mécanique documentation su voire | 
37, RUE OÙ ROCHER. PARIS (8) por une visite d'un de vos ingénieurs (en 
précisant possible les opphications 
envisagées 
ANONYME Au CAPITAL DE : 50 lo projection de votre film en couleurs. 
SIÈGE SOCIAL 12.RUE PORTALIS PARIS C. 39.09 


R. L. Dupuy 
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FRAISEUSES UNIVERSELLES 


MACHINES A AFFUTER LES FRAISES 


FRAISEUSES VERTICALES 


PETIT OUTILLAGE MECANICIEN 


FRAISES 


218, Rue Lafayette, PARIS NORD 30.54 


PERDEZ PAS: 


oit la quah 
int le taraud et la prèce en 


Fabri cation 5. E. LANGUEPIM 


EXxCLUSIFS : 


“ AUX FORGES | DE VULCAIN” 


PARIS. 1 LYON BORDEAUX 


3, rue Saint-Denis Place A.-Briand Place Pey-Berland 


FE, de la Bourse 


Le Gérant : F. DUNOD 92, rue Bonaprrte, Paris 6°. — imp. Générale du Centre, 129, r Bergson, St-Etienne 16, rue Pigalle, Paris - (9e) 
IMPRIME EN FRANCE 2* Trimestre 1954 N° 2598 — Dépôt légal 1280 
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21% ( 1ppareil rend facile le travail 
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+ le recupération et laisse en parlai 
camaue, m échautfement de la pièce 
< L'ensemble de l’appareillage se 
42 71 se monte dans le broche d une 
d'une queue cylindrique de 10 
qui se raccorde par câbles sou 


